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AVANT-PKOPOS 



Deux systèmes d'artillerie se partagent actuellement 
Tattention des métallurgistes et des hommes du mé- 
tier : l'un, le système Krupp, connu et expérimenté 
depuis un grand nombre d'années ; l'autre, le système 
de Bange, d'une origine relativement récente et adopté 
par l'artillerie française. 

II semble, à entendre certains partisans du canon 
de Bange, que le canon Krupp soit absolument dépassé 
par son concurrent français. Bien que cette opinion, 
professée surtout par les intéressés dans la question, 
soit venuQ se heurter au scepticisme de pas mal 
d'incrédules, il nous paraît qu'à la veille du jour o*ù 
l'artillerie belge va recevoir ses nouveaux canons 
Krupp, c'est faire acte de patriotisme que de chercher 
à rétablir la vérité et à rendre au constructeur d'Essen 
la part de mérite qui lui revient. 

Nous exposons donc les qualités des deux systèmes, 
en nous basant uniquement sur des faits et sur des 
documents authentiques. 

Si, dans le cours de nos études, nous sommes arrivé 
à la conviction que le système de Bange est inférieur 
au système Krupp, nous mettons toutefois nos lecteurs 
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« La qualité du métal, les procédés de 

fabrication, la précision plus ou moins 

grande de l'usinage, les pratiques et les 

traditions des ateliers, tout cela joue un 

rôle fort important dans la résistance 

des canons. » 

Lieut.-col) DE LA RocQUE, Étude 
historique de la résistance des 
canons rayés, Paris, Baudoin 
et Os 1885. 

Si la sicience de la balistique est une ^êéj^ principes 
immuables, l'interprétation et rapplicatSI de ses rè- 
gles ont varié sans cesse. C'est ainsi que la balistique, 
telle qu'on la définit de nos jours, après avoir fait 
table rase de l'empirisme de l'artillerie ancienne, s'en-, 
richit à tout moment de recherches et d'observations 
nouvelles, et bien osé serait celui qui voudrait pré- 
tendre que les assises qu'elle pose aujourd'hui se^HL 
encore celles de demain. 11 résulte de cette marche 
incessante dans la voie du progrès, qu'un gouverne- 
ment, soucieux de conserver intacte sa situation mili- 
taire, se trouve amené, plus souvent qu'il ne le vou- 
drait peut-être, à substituer à un matériel suranné 
qui le met en infériorité vis-à-vis des puissances voi- 
sines, un système de bouche à feu plus perfectionné. 
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Cette considération devient d'ordre vital chez les 
petites nations, qui ne peuvent espérer défendre effi- 
cacement leur indépendance et leur honneur avec des 
forces réduites, qu'au prix d'un outillage et d'un arme^ 
ment qui soient supérieurs ou tout au moins équiva- 
lents à ceux de leurs adversaires probables. 

Or, dans les recherches nombreuses que nécessite 
la détermination de ce nouvel armement, deux ques- 
tions s'imposent tout d'abord aux méditations des gens 
du métier : ils ont, en effet, à se demander : 

1^ Quel est le meilleur métal à canon? 

2* Quel est le système de bouche à feu à adopter 
parmi les types reconnus comme donnant le maxi- 
mum de rendement? 

L'étude de ces deux questions formera l'objet de la 
première partie de ce travail. La deuxième partie sera 
consacrée ^^xamen critique des systèmes Krupp et 
Baiige et ^^^fl^océdés métallurgiques admis en France 
et à l'usine d'Essen* La troisième partie contiendra la 
description des établissements Krupp : ce sera la con- 
clusion naturelle de notre étude. 




PREMIÈRE PARTIE. 



CHAPITRE PREMIER. 



Le métal du canon. 



I. — Les propriétés du métal a canon. 

Tout métal à canon — ainsi s'expriment les traités 
— doit être tenace et élastique, peu attaquable par 
les gaz et par la chaleur, peu déformable sous Faction 
des chocs au delà de la limite d'élasticité. 

Il est superflu de chercher à justifier la raison d'être 
de ces multiples exigences : la puissance d'expansion 
bien connue de la poudre, l'énorme pression quelles 
gaz exercent sur les parois de la bouche à feu, la ten- 
dance qu'acquièrent, par conséquent, celles-ci à se 
déformer durant le tir, les dégradations que la com- 
bustion de la charge peut provoquer sur des surfaces 
qui ne sont pas sufiSsamment dures, le choc enfin des 
projectiles non complètement forcés dans l'âme, en 
démontrent plus qu'il ne faut l'impérieuse et absolue 
nécessité. 

Certains auteurs estiment, en outre, que le prix 
d'un métal à canon doit être aussi bas que possible. 
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Certes, la question du prix de revient joue un grand 
rôle dans le budget d'une artillerie et — pourrions- 
nous ajouter — dans l'opinion des contribuables. L'éco- 
nomie constitue, en effet, une règle de conduite qui 
doit être suivie en matière militaire comme dans tous 
les autres services de l'État, mais en fait de canons 
plus que dans toute autre affaire, la qualité de la mar- 
chandise est une garantie pour la conservation ulté- 
rieure du système, et c'est encore, c'est surtout se 
montrer intelligemment économp des deniers de l'État 
que d'acheter — fût-ce même à haut prix — le métal à 
canon donnant, au point de vue de la durée, le maxi- 
mum des garanties. 

Nous disons donc que la question du prix n'est 
qu'accessoire, en présence des grands intérêts qui sont 
en jeu. 

Le métal à canon doit remplir une dernière condi- 
tion : sa recherche même nous permettra de la for- 
muler. 

Le calcul et l'expérience ont prouvé que, dans une 
bouche à feu, sous l'action des gaz de la poudre, les 
tensions des fibres du métal décroissent très rapide- 
ment, de l'axe à la surface extérieure, de sorte que 
les fibres de la couche supérieure ne sont presque pas 
tendues. Or, comme il doit y avoir équilibre entre la 
pression intérieure, considérée comme puissance, et 
les tensions des fibres circulaires notées comme résis- 
tance, il faut, par compensation, que les fibres inté- 
rieures soient extrêmement tendues. Mais si la fibre 
la plus voisine de l'axe se tend au delà d'une limite 
connue, sa résistance est compromise et la rupture, se 
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produisant, s'étendra progressivement de fibre en fibre. 
Il est clair qu'à cause de cette transmission qui se fait 
de proche en proche, il serait inutile de renforcer le 
canon par une surépaisseur — celle-ci fût-elle même 
infinie — de la matière. L'unique moyen de remédier à 
cette faiblesse du métal consiste à empêcher la dimi- 
nution de la tension des fibres, à modifier cette loi de 
décroissance en comprimant les fibres dans •le sens 
radial. C'est là l'objet précis du cerclage, admis géné- 
ralement partout aujourd'hui. Nous ajouterons, par 
conséquent, aux conditions déjà énoncées, que le 
métal à canon doit être susceptible de cerclage. 

Nous savons qu'il existe d'autres conditions plus 
complexes, plus spéciales, que certains métallurgistes 
ou artilleurs exigent du métal à canon, mais les limites 
que nous nous sommes tracées pour cette étude 
ne nous permettent pas de les analyser ici; force 
nous est donc de nous en tenir aux propriétés que 
généralement l'on exige d'un bon métal à canon et qui 
sont celles que nouS avons formulées. 

Ces réserves faites, nous passerons en revue les dif- 
férents métaux employés dans la fabrication des 
bouches à feu, afin de déterminer lequel d'entre eux 
réunit au maximum les qualités indiquées. 

II. -^ La fonte, le fer, le bronze, le bronze Uciiatius, 

l'acier. 

La fonte est très peu tenace et peu élastique sous le 
rapport de l'extension. Relativement peu attaquable par 
les gaz de la poudre et la chaleur à cause de sa dureté, 
elle est, en outre, susceptible d'être notablement con- 
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solidée par le cerclage ; mais elle présente un défaut 
grave : c'est d'éclater dès qu'on dépasse, d'une quantité 
impossible à préciser, la limite d'élasticité, et cela le 
plus souvent sans donner le moindre signe précurseur. 

Le fer est tenace, plus élastique que la fonte quant 
à l'extension, moins cependant sous le rapport de la 
compression, mais il n'est pas susceptible d'un cer- 
clage radial. Si l'action des gaz et de là chaleur lui 
est peu défavorable, d'autre part, on le tient pour un 
métal relativement mou et, .en outre, peu homogène. 

Le bronze jouit d'une propriété remarquable : c'est 
de ne pas éclater, même quapd on dépasse de beau- 
coup la limite d'élasticité ; c'est donc un métal pré- 
cieux sous ce rapport, mais à tous les autres points 
de vue^ c'est le plus mauvais de tous. 

Mou, le plus attaquable des métaux par les gaz 
portés à une haute température, à cause surtout de la 
présence de l'étain, le bronze, en outre, ne s'accom- 
mode pas du cerclage. Enfin, du fait même de sa com- 
position, il manque d'homogénéité, car il est rare que 
les deux métaux qui le constituent, le cuivre et 
l'étain, aient été soumis préalablement à une purifi- 
cation convenable et que ces corps se trouvent unis 
dans de bonnes conditions. 

Nous n'avons ici en vue que le bronze ordinaire, 
car le bronze mandriné d'après la méthode Uchatius, 
c'est-à-dire par un procédé mécanique qui augmente 
dans de notables proportions la ténacité et l'élasticité 
du métal, est, au contraire, employé encore de nos 
jours pour certains types de bouche à feu. 

L'acier, par lequel nous terminons cet examen, est 
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le plus tenace^ le plus élastique, le moins dilatable 
des métaux à canon. Il s'accommode volontiers du 
cerclage et résiste dans d'excellentes conditions aux 
atteintes des gaz et de la chaleur : c'est le métal à 
canon-type. Cet enseignement est aujourd'hui celui de 
toutes les artilleries, sans en excepter celles de la 
France et de l'Angleterre qui, longtemps, se sont rebel- 
lées contre l'emploi de l'acier comme métal à canon, 
et qui, en fin de compte, ont dû s'incliner devant ses 
qualités exceptionnelles. 

Si la fonte et le bronze continuent à trouver des 
adeptes et à figurer dans la fabrication des bouches à 
feu d'un certain nombre de puissances, c'est unique- 
ment à cause du prix plus élevé de l'acier et à titre 
transitoire. Il est incontestable, en eiFet, que peu à 
peu, au fur et à mesure que les ressources budgétaires 
le permettront, l'acier* remplacera les autres métaux 
dans la fabrication du matériel de guerre. D'autre 
part, comme on le sait, la métallurgie de l'acier a fait, 
en ces dernières années, des progrès étonnants, et le 
jour n'est pas loin où la fonte, dont la seule qualité est 
son bon marché et sa fabrication facile et rapide, sera 
impitoyablement exclue de la confection des bouches 
à feu. 

III. — Les différents modes de production de l'acier. 

Le métal a canon de Frémy. 

Les modes de production de l'acier sont multiples. 
Comme il n'est pas de métal dont les propriétés 
varient davantage suivant l'opération qui l'a produit, 
on conçoit aisément qu'il n'est pas indifférent d'em- 
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ployer pour Tacier à canon un procédé quelconque. 

Les aciers employés dans la fabrication des bouches 
à feu sont fournis, soit par le convertisseur Bessemer, 
soit par le four Martin-Siemens, soit enQn par la 
méthode de la fusion au creuset. Disons-le immédia- 
tement, l'acier Bessemer paraît être généralement 
abandonné, pour cet emploi spécial, par la plupart 
des artilleries. Par contre, l'acier Martin-Siemens jouit 
d'une assez grande faveur, surtout en France, et 
l'acier fondu au creuset est employé en Angleterre et 
sur une plus vaste échelle encore en Allemagne. 

Nous ne faisons mention de l'acier puddlé qu'acces- 
soirement, à cause des usages plus restreints, tels que 
notamment la fabrication des frettes, auxquels il est 
réservé. Le plus souvent, d'ailleurs, cet acier sert de 
base à la formation d'aciers de qualité supérieure, 
auxquels il apporte sa part d'homogénéité, qui est 
d'autant plus grande que le corroyage auquel il a été 
soumis aura été plus énergique. 

Nous allons étudier soigneusement les propriétés 
spéciales à chacun de ces types d'acier; dans cet 
examen, nous aurons plus d'une fois recours aux juge- 
ments émis en cette matière par des autorités scienti- 
fiques dont la parole est d'un grand poids dans la 
question qui nous occupe, telles que Frémy, Percy, 
Grûner, Valérîus, etc.; nous mettrons leur témoi- 
gnage en regard de celui de nombreux métallurgistes 
dont la précieuse et longue expérience suffit à elle 
seule pour constituer le véritable critérium du débat. 
C'est dire, en même temps, que nous aurons soin de 
faire abstraction de notre personnalité, pour ne laisser 



subsister que celle des savants et des praticiens aux- 
quels nous donnerons successivement la parole. 

Ecoutons d'abord c^ que dit Frémy,dont les travaux 
sur raciération et ses phénomènes sont trop connus 
pour que nous devions en faire ici l'éloge. Après la ' 
guerre de 1870-1871, alors que la France se mettait 
énergiquemeht à réorganiser ses forces et son arme- 
ment, le savant chimiste eut l'idée d'apporter sa pierre 
à l'édifice commun ; il soumit au ministre de la guerre 
les résultats théoriques auxquels ses recherches 
l'avaient conduit antérieurement et lui proposa de 
mettre en expérimentation le mode de préparation de 
l'acier qui convenait le mieux, selon lui, à la confec- 
tion des bouches à feu. 

Le ministre ayant accueilli cette proposition, Frémy 
se mit à l'œuvre; il fit de nombreuses expériences d'acié- 
ration avec le concours d'un des officiers les plus remar- 
quables que possédât alors l'artillerie française, le 
capitaine de Lahitolle. Les points saillants du rapport 
qu'il rédigea à la suite de ses travaux se trouvent con- 
signés dans un ouvrage qu'il intitula : Le métal à canon. 
C'est ce travail, formant encore actuellement l'exposé 
doctrinal le plus complet qui existe sur la matière, 
que nous allons analyser etcommenterdansses grandes 



Comme le dit l'aùtêur dans sa préface : « La pra- 
« tique industrielle est venue donner à mon travail 
c( une confirmation complète »; ce n'est donc pas 
l'œuvre d'un théoricien que nous allons scruter, mais 
un véritable cours de métallurgie pratique, à l'usage 
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des officiers d*artillerie et des industriels s*occupant 
de la fabrication des canons. 

« Tous ceux, écrit Frémy, qui ont étudié les phéno- 
« mènes de Faciération connaissent les difficultés que 
a Ton éprouve pour reproduire dans différentes opé- 
« rations des aciers qui offrent exactement les mêmes 
a caractères; la nature et la qualité de l'acier dépen- 
« dent des irrégularités de l'opération; aussi les 
« aciers sont-ils soumis, après leur fabrication, à un 
(c classement souvent fort difficile^ mais qui est indispen- 
a sable pour déterminer leur emploi. » 

Après avoir caractérisé de cette façon l'incertitude 
qui existe dans la fabrication — entendue d'une ma- 
nière générale — de l'acier, Frémy indique la méthode 
qui lui a donné le maximum de régularité et les 
meilleurs résultats. 

a C'est celle, affirme-t-il, qui consiste à unir syn- 
« thétiquement, par la fusion, le fer et l'acier. » 

« J'ai voulu, continue l'auteur, ramener la prépa- 
c( ration du métal destiné aux canons à celle des 
(c alliages ordinaires, dans lesquels les éléments, bien 
« épurés, sont simplement unis par la fusion. » 

Et, précisant davantage son idée, le savant profes- 
seur à l'école polytechnique formulait sa méthode dans 
les termes suivants : 

« J'ai reconnu, en effet, qu'en choisissant conye- 
« nablement les matières premières et en opérant 
a leur fusion dans de bonnes conditions, on obtient 
« un excellent métal à canon, lorsque l'on combine 
« trois parties de fer avec une bonne partie d'acier 
a trempant. » 
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Hâtons-nous de le dire : c'est le principe de Facier 
fondu au creuset, tel qu'il est fabriqué chez Krupp, 
sauf les proportions de l'alliage, que nous ne connais* 
sons pas. 

Ce premier point étant acpuis, l'alliage pour métal 
à canon étant ainsi déterminé, recherchons par quels 
procédés nous devons obtenir ce fer et cet acier qui en 
constituent les deux tertnes.- 

Le fer fabriqué à la forge catalane est évidemment 
celui qui est le plus pur, mais il est hors de prix et 
ne saurait convenir à une fabrication quelque peu 
considérable. D'ailleurs, comme le dit Grûner dans 
son Traité de métallurgie : a Par le puddlage des fontes, 
« on obtient aujourd'hui d'aussi bons fers que le fer 
ce fabriqué à la forge catalane, et à un prix sensible- 
ce ment inférieur. » 

A défaut de ce fer de qualité exceptionelle, Frémy 
se rabat sur ce qu'il appelle les fers du commerce^ c'est- 
à-dire des fers qui ne sont pas chimiquement purs et 
qui ont l'origine indiquée par Grûner, le puddlage de 
la fonte et, en particulier, il recommande le fer puddlé 
résultant d'une bonne fonte au bois. 

Par conséquent, le premier terme de la combinaison 
de fer et d'acier préconisé pour le métal à canon sera 
le fer puddlé. 

IV. — L'acier puddlé. 

m 

Le second terme de cette combinaison, c'est l'acier. 
Frémy pose d'abord en principe c< qu'il doit être 
aussi pur que possible ». 
Évidemment, à cette condition, qu'il y a un instant 
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Fauteur exigeait aussi pour le fer, personne ne trou- 
vera à redire :j elle coule de sourc^. Toute la ques- 
tion est de savoir quels sont les procédés d'aciération 
qui peuvent donner des aciers de cette pureté. Exa- 
minons donc les différentes méthodes d'aciération. 

L'acier peut se produire soit par la décarburation 
de la fonte, soit par la recarburation du fer forgé. La 
dernière méthode est appelée la cémentation du fer, et 
l'acier, dit cémenté^ obtenu par ce procédé est consi- 
déré comme le plus précieux, bien entendu sous 
réserve que la meilleure fonte ait été employée dans 
la fabrication préalable du fer et» que tout l'usinage 
soit conduit avec les plus grands soins. 

Mais l'acier cémenté ne peut guère se produire en 
très grandes quantités, et son prix de revient est trop 
élevé pour qu'il puisse être employé sur une grande 
échelle. Le procédé d'aciération qui se rapproche le 
plus de cette méthode, c'est le puddlage de l'ader. On 
soumet la fonte à une opération de puddlage analogue 
à celle qui a produit le fer employé dans le procédé de 
cémentation, mais sans pousser la décarburation aussi 
loin que dans le puddlage du fer. De cette façon, on 
évite la recarburation et on obtient l'acier de la fonte 
par une opération unique. 

Vacier puddlé a fait sa place dans l'industrie et la 
conservera toujours ; il dérive, il est vrai, directement 
de la fonte, mais il se produit^ans des conditions qui 
peuvent donner un acier excellent, lorsque la fonte a 
été bien choisie et qu'on l'a affinée avec tous les soins 
convenables. 

a L'acier puddlé, dit à cette occasion Frémy, l'em- 
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<c porte même souvent, par ses qualités, sur les aciers 
« fabriqués par d'autres méthodes. » 

Dans la métallurgie de l'acier puddlé, — comme 
d'ailleurs dans celle des aciers en général, — le choix 
des fontes est, en effet, d'une importance capitale; 
Frémy est très catégorique à cet égard : 

a 11 faut avant tout faire un choix convenable de 
« fontes, repousser celles qui sont sulfureuses ou 
« phosphoreuses et donner la préférence à celles qui 
« contiennent du manganèse; on sait que le manga- 
« nèse détei'mine l'élimination dans les scories des 
ce corps nuisibles à l'acier, et qu'en se combinant aux 
« aciers doux il augmente leur ténacité. » 

Les fontes qui sont destinées, chez Krupp, au 
puddlage sont manganésifères à un très haut degré; 
elles proviennent des hauts fourneaux que possède 
l'usine au lieu de production du minerai même, dans 
le pays de Siegen. 

a Le travail du puddleur, continue Frémy, exerce 
ce également la plus grande influence sur les qualités 
a de l'acier. » 

Au risque d'exciter les plaisanteries faciles de quel- 
ques-uns de nos contradicteurs, nous répétons ce que 
nous avons déjà dit ailleurs, que chez Krupp, il existe 
une véritable école de puddlage, à telle enseigne que 
les ouvriers puddleurs des usines d'Essen ont une 
réputation d'habileté bien connue, même en Angle- 
terre, qui est le pays d'origine du puddlage. 

Une bonne fonte manganésifère, bien travaillée par 
le puddlage, peut donc produire un acier excellent. 

ce Lorsque l'acier puddlé — ainsi conclut P rémy — 

2 
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a a été fabriqué avec le plus grand soin et que ses 
« qualités ont été confirmées par des analyses très 
« précises, on peut le faire entrer dans la composi- 
(c tion deTalliage ferrugineux destiné aux bouches à 
ce feu, il contribuera certainement à la résistance du 
« métal au moment de l'explosion de la poudre. » 

Valérius, qui a occupé avec tant d'éclat la chaire 
de métallurgie à l'université de Gand, s'exprime dans 
le même sens dans son Traité théorique et pratique de la 
fabrication du fer et de l'acier. , 

« L'acier puddié, écrit le savant professeur, peut 
parfois manquer de dureté, mais il se distingue par sa 
résistance au choc. » A raison de cette propriété carac- 
téristique, cet acier est donc logiquement* désigné 
pour entrer dans la composition du métal à canon. 

Ces jugements se vérifient dans la pratique, puisque 
chez Krupp et d'autres fabricants d'aciers supérieurs, 
fondus au creuset, l'acier puddié entre pour une bonne 
part dans le chargement du récipient où s'opère la 
fusion. Cette préférence donnée à l'acier puddié, pour 
servir de base à la fabrication du métal à canon, est 
une démonstration éclatante de la grande puissance 
de résistance qui lui est attribuée. 

V. — L'acier Ressemer. 

L'acier Ressemer — en tant qu'acier à canon — 
doit être rejeté, du moins dans l'état actuel de sa 
métallurgie. 

On sait que dans l'opération Ressemer la fonte est 
soumise d'abord à un courant d'air qui l'affine et la 



change en fer; si l'on ajoute ensuite dans le bain 
métallique des proportions variables d'une fonte man- 
gauésée, on produit des aciers plus ou moins durs. 

Il est constant, d'autre part, que le procédé Bessemer 
a été modifié et perfectionné, en ce sens que dans bon 
nombre d'usines la fonte est fournie au convertisseur 
par des hauts fourneaux avec des appareils Whitwell 
et que la transformation en acier se fait directement 
au moyen de cette fonte. 

Le métal obtenu de cette façon peut-il être employé 
dans la confectioli des bouches à feu? Telle est la 
question que se pose Frémy et que nous allons exa- 
miner avec lui : 

« Cette question, dit-il, a d'autant plus d'impor- 
« tance ppur l'artillerie que la fabrication du métal 
K Bessemer se produit en quelques minutes, dans les 
« conditions les plus économiques, et que les indus- 
« triels auront toujours une tendance à faire entrer 
K ce corps, dont le prix de revient m'est pas plus 
f élevé que celui du fer, dans les alliages destinés à 
« la confection des arpies. 

« Mais les applications industrielles de l'acier Bes- 
« semer ont des limites qu'il faut reconnaître; et je 
« n'oserais pas, je l'avoue, conseiller d'une façon 
« absolue ce mode de fabrication pour la production 
« du métal à canon. 

« J'ai fait de nombreuses expériences avec l'appa- 
« reil Bessemer i j'ai suivi sa marche pendant des 
«■ mois; je connais les pratiques qui permettent d'ob- 
« tenir par ce procédé un métal doux et tenace. 

tt Cependant,je dois le dire, cette opération, qui est 
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« admirable au point de vue métallurgique, puis- 
ce qu'elle donne, en quelques minutes, des masses con- 
cc sidérables d'acier fondu, né présente pas encore 
« cette régularité qu'exige la préparation d'un métal 
« destiné aux bouches à feu. » 

Bien des causes cqfitribiient à rendre le métal Bes- 
semer irrégulier. 

Dans l'opération Bessemer^ on est privé de la res- 
source précieuse de l'examen de l'acier puddlé et du 
fer, qui précède la fusion au creuset; la fonte seule 
est analysée; or, on connaît toutes les incertitudes 
que laissent toujours les analyses des fontes. 

Au point de vue de l'épuration de la fonte, il faut 
admettre qu'un affinage qui dure à peine une demi- 
heure et qui agit sur plusieurs milliers de kilogrammes 
de fonte, est beaucoup trop rapide pour éliminer com- 
plètement tous les corps qui sont nuisibles à la téna- 
cité du métal. 

« Tous ces inconvénients ont peu de gravité dans la 
« fabrication d'un acier commun ; il n'en est pas de 
ce même pour la fabrication d'un métal à canon. 

« Le métal Bessemer présente du reste, dan^ certains 
« cas, un défaut qui me paraît bien grave pour ses 
« applications à l'artillerie et qui tient sans doute à 
ce son mode de 'fabrication : il est exposé souvent 
ce à un changement* moléculaire qui le rend cassant 
ce comme du verre mal recuit. 

ce J'ai vu, par exemple, des tôles en acier Bessemer 
<« qui paraissaient d'abord excellentes et qui, une fois 
ce employées, se sont fendues en différents sens, et 
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a des barres en acier* Bessemer qui se sont brisées 
« en tombant à terre d'une hauteur de quelques 
« mètres. 

c< Un pareil métal, appliqué à la confection des 
a bouches à feu, aurait pu supporter d'abord les 
« épreuves de réception, et, se modifiant ensuite 
« spontanément, occasionner les plus graves acci- 
« dents. » 

Comme on le voit, Frémy condamne l'acier Besse- 
mer en tant qu'acier à canon. Nous devons à la vérité 
d'ajouter que ce jugement sévère est atténué par cette 
restriction, qui est en même temps une précaution 
prudente contre les surprises de l'avenir : 

« En étudiant, avec plus de soin encore, la fabrica- 
« tion de l'acier Bessemer, on arrivera, j'en ai la cer- 
c< titude, à faire disparaître les graves défauts que je 
ce viens de signaler. » 

A l'heure où. nous écrivons ces lignes, les fabri- 
cants d'acier Bessemer peuvent-ils, en conscience, so 
vanter d'avoir fait disparaître les défauts que frémy 
trouvait, il y a une dizaine d'années, à leur procédé 
de fabrication? Nous ne le pensons pas et, dans tous 
les cas, nous constatons que leur métal trouve fort 
peu de preneurs pour Tusage spécial des bouchon 
à feu. 

L'opinion de Valérîus corrobore celle de Frémy ; on 
lit dans son traité, sous la rubrique : Leê produUfi en 
acier Bessemer considérés sous le rapport des ffaranlivM 
(Tune résistance suffisante à la rupture, ce« mot» ; 

« Suivant Harkort, l'acier Bessemfîr e.Ht înférlnnr h 
a l'acier fondu au creuset et même h Vactor piiddh*, 
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« sous le rapport de la résistance à la traction (tena- 
ce cité absolue). 

a D'après le comité de direction des chemins de 
a fer allemands, l'acier puddlé conviendrait mieux 
« pour rails que l'acier Bessemer. 

a L'acier Bessemer ne paraît pas convenir non plus 
ce pour canons. » 

VI. — L'acier Martin-Siemens. 

L'industrie possède un appareil très précieux qui 
rivalise aujourd'hui avec le convertisseur Bessemer et 
qui permet, comme lui, d'obtenir économiquement 
des masses considérables d'acier fondu : c'est le four 
Martin-Siemens. 

Cet appareil est un four à gaz dans lequel la fonte, 
s'afânant à une très haute température, donne de 
l'acier ou bien du fer qui reste liquide et que l'on 
acière ensuite, soit par du spiegeleisen, soit par le 
ferro-manganèse, soit par toute autre méthode. 

« L'opération, qui s'exécute dans le four Martin- 
ce Siemens, dit Frémy, est aussi économique que celle 
ce qui se fait dans l'appareil Bessemer et n'en présente 
ce peut-être pas les inconvénients. 

ce Le grave reproche que l'on peut adresser à l'ap- 
« pareil Bessemer est d'opérer dans des conditions de 
ce rapidité qui ne permettent pas de produire un acier 
ce suffisamment épuré et homogène : il n'en est pas de 
ce même pour l'appareil Martin-Siemens, qui offre, 
ce jusqu'à un certain point, les avantages du creuset 
ce et ceux du four à puddler. 
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ce La forme du four Martin-Siemens permet de sui- 
« vre les progrès de Taffinage et d'en connaître les 
c( résultats successifs par la prise d'éprouvettes, qui 
« sont soumises immédiatement à des essais indi- 
ce quant la qualité du métal. 

c< La lenteur du travail qui se produit dans le four 
c( Martin-Siemens donne nécessairement à la masse 
« métallique une pureté et une homogénéité qu'il est 
« bien difficile de réaliser dans le convertisseur Bes- 
« semer. » 

Que le four Martin-Siemens l'emporte — actuelle- 
ment du moins — sur le convertisseur Bessemer, cela 
ne peut être sérieusement contesté au point de vue 
spécial auquel nous nous plaçons, mais ce procédé 
d'aciération échappe-t-il à tout reproche? Est-ce l'idéal 
rêvé en l'espèce? 

Voici le jugement de Frémy à cet égard : 

c< Le procédé Martin-Siemens comme le procédé 
c< Bessemer ne présentent pas encore la régularité 
c< désirable. » 

Et il s'explique : 

c< Si l'on peut produire dans le four Martin-Sie- 
cc mens une atmosphère neutre, — sans excès de 
« carbone ni d'oxygène, — il est évident que cet 
c< appareil doit être appliqué à la préparation du 
« métal à canon. 

« Mais je conserve encore quelques doutes sur les 
c< avantages que peut présenter le four à gaz dans la 
« fusion du métal à canon : jusqu'à présent, dans les 
c< expériences que j'ai suivies, la fusion du métal au 
ce moyen du four en question a exigé la présence d'un 
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« excès de fonte qui s'affine ensuite sous Tinfluence 
a d'une atmosphère oxydante. 

ce Alors la qualité du métal est incertaine; elle varie 
« avec l'affinage plus ou moins complet de la fonte 
« que l'on a ajoutée pour obtenir la fusion du bain 
ce métallique. Dans ce cas, le four Martin-Siemens 
« n'est plus seulement un appareil de simple fusion, 
« mais bien un appareil d'affinage, comme le four à 
c< puddler ou comme le convertisseur Bessemer, et qui 
« présente toute leur irrégularité. 

ce En attendant les perfectionnements du four 
a Martin-Siemens, je pense qu'il serait prudent de corn- 
et mencer la fabrication du métal à canon en opérant sa 
ce fusion dans des creusets; c'est ainsi, du reste, que 
ce j'ai produit l'alliage qui a servi dans mes princi- 
c< paux essais. » 

L'auteur espère que, dans l'avenir, le four Martin- 
Siemens pourra, conduit par un fabricant habile, 
fournir un acier utilisable dans la fabrication des 
bouches à feu. Pour ce motif, l'artillerie doit suivre 
avec intérêt' tous les perfectionnements qui s'intro- 
duisent dans ce mode d'aciération. 

Le four Martin-Siemens a-t-il atteint aujourd'hui ce 
point de perfectionnement? 

Nous n'oserions répondre affirmativement, car un 
fait reste indéniable, c'est que, dans tous les pays, on 
continue à employer, pour la fabrication des aciers de 
qualité supérieure, la fusion au creuset. 

Les conclusions de l'étude de Frémy sont particu- 
lièrement intéressantes. Le chimiste français résume 
la question en ces termes : 
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« 1"* Le procédé le plus certain pour obtenir le 
ce métal qui convient le mieux pour bouches à feu, 
ce consiste à opérer par synthèse et à fondre de l'acier 
<c trempant avec du fer ; 

« ^ Les fers et les aciers doivent être aussi purs 
« que possible : pour les aciers, se place en première 
« ligne Yacier cémenté, et en seconde ligne les aciers 
(c obtenus dans le four à puddler ou dans les appareils 
« Ressemer et Martin-Siemens ; 

a 3"* Jusqu'à ce que le four Martin soit complète- 
ce ment approprié à la fabrication du métal à canon, 
ce la fusion de Valliage ferrugineux doit se faire au 
ce creuset; 

ce 4** Seule, la fusion au creuset donne des produits 
ce d'une homogénéité et d'une compacité absolues. » 

M. Frémy ne pouvait ne pas parler des procédés en 
usage chez Krupp, puisqu'il se fait que la méthode 
qu'il préconise, c'est-à-dire la méthode synthétique 
avec fusion au creuset, est précisément celle qui est 
en honneur aux usines d'Essen. 

« Si Krupp, dit-il, est arrivé à donner aux engins 
ce de guerre la perfection qu'on leur connaît, c'est que, 
ce depuis un grand nombre d'années, il a établi leur 
ce fabrication sur une base réellement scientifique. » 

ce Dans son usine, rien n'est livré au hasard ; des 
(c chimistes analysent constamment les matières pre- 
cc mières et les produits fabriqués; l'élément scienti- 
ec fique et industriel est intimement lié à l'élément 
ce militaire; des officiers d'artillerie sont attachés 
a à la fabrication et en suivent tous les détails; des 
ce sommes considérables sont consacrées à des expé- 
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« riences nouvelles, faites sur les différents alliages 
ce qui peuvent convenir à la fabrication des bouches 
« à feu; chaque métal essayé conserve en quelque 
(c sorte son dossier, qui indique sa composition chi- 
« mique, ses avantages et ses inconvénients. » 

VII. — L*AC1ER FONDU AU CREUSET. 

Il est établi théoriquement et expérimentalement, 
d'après Frémy, que l'acier fondu au creuset est celui 
qui, pour le métal à canon, donne le maximum de 
garanties. 

Cette opinion est celle de tous les professeurs de 
métallurgie. Voici comment, dans son traité, s'exprime 
Valérius, dans un passage intitulé : Raisons sur les- 
quelles se base la supériorité de l'acier fondu : 

« 1° La refonte — au creuset — permet d'essayer, 
« de choisir, d'assortir les matières premières à 
a employer; 

« S"" S'il y a encore des parcelles de scories ou 
ce d'autres impuretés, suspendues à l'état de mélange 
« daiis l'acier, la fusion lente et le repos à une haute 
c< température, jointe à la pureté presque absolue de 
« la masse liquidé, divise et répartit uniformément 
c< le carbone et fait disparaître les petites différences 
«de dureté; 

« S"" Aucune altération chimique ne peut se pro- 
cc duire; 

« àP La charge de chaque creuset n'étant que très 
« petite, on peut surveiller l'opération de manière 
« qu'elle se fasse avec l'uniformité requise; 
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« 5"* L'oxyde de manganèse ajouté à la charge des 
<c creusets exerce une action favorable au métal en 
<c contrebalançant celle du soufre. »• 

Dans'un autre passage, Valérius est plus catégorique 
encore : 

« Comme le puddlage, dit-il, élimine une partie du 
« soufre et du phosphore contenus dans les fontes et 
« que le procédé Martin comporte l'emploi d'une 
<c grande quantité de fer puddlé, il paraît que les 
« ménies fontes traitées dans l'appareil Martin donne- 
« ront des aciers meilleurs que ceux qu'on obtient 
« dans la cornue Ressemer; mais l'un procédé aussi 

<c BIEN QUE l'autre NE DONNENT ENCORE l'eSPOIR d'ÉGALER UN 
« JOUR, SOUS LE RAPPORT DE LA QUALITÉ DES PRODUITS, LA 
« FUSIONAU MOYEN DE CREUSETS. » 

On ne saurait, nous semble-t-il, être plus clair ni 
plus concluant. 

« Chez Krupp, continue Téminent professeur, on 
<c obtiendrait — l'auteur emploie la forme dubitative 
« parce qu'il ne le sait que par ouï-dire — de 
« l'acier fondu exempt de soufflures, en effectuant la 
<c refonte dans des creusets exactement couverts; on 
« conçoit, du reste, que la présence d'un corps gazeux 
« doit être moins à craindre dans l'acier fondu au 
« creuset que dans l'acier Ressemer, celui-ci étant 
<c imprégné, par insufflation, de gaz forcés à s'y sus- 
« pendre. » 

Et nous ajouterons : et que dans l'acier Martin, qui 
se fabrique également par un procédé d'affinage. 

Grûner, dans son ouvrage : De l'acier et de sa fabrica- 
tion, s'exprime à peu près d'une façon identique. 
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Percy, le grand métallurgiste anglais, n'est pas 
moins explicite dans son Traité œmplet de métallurgie. 

On lit, en effet, à l'article : Acier fondu : 

c< Anciennement, Tacier n'était jamais fondu ni 
« coulé après sa fabrication. Quelle que fût la mé- 
« thode, soit par l'addition de carbone au fer mal- 
ce léable, soit par la décarburation partielle ^de la 
ce fonte, sauf celles qui s'appliquent à la fusion du 
ce produit, l'acier en masse n'était pas obtenu à l'état 
ce homogène. La fusion et le moulage de l'acier remé- 
cc dient au mal signalé et l'on peut ainsi se procurer 
ce des lingots d'une composition parfaitement homo- 
cc gène dans toutes leurs parties. » 

L'auteur, appliquant cette théorie à l'usine Krupp, 
dit qu'ayant eu l'occasion d'examiner à la loupe un bar- 
reau d'acier provenant d'un lingot fabriqué à Essen, 
il a pu constater que le grain était partout d'une homo- 
généité parfaite. 

Enfin, M. Paul Duteil, ingénieur, dans une brochure 
intitulée : La métallurgie du fer à l* Exposition univer- 
selle de 1878, estime que les procédés Bèssemer et 
Martin-Siemens ne donnent jamais des aciers homo- 
gènes et d'une densité uniforme, ce Pour remédier à 
ce cela, ajoute-l-il, on fond les aciers dans des creu- 
ce sets, à l'abri du contact de l'air, de façon que toute 
ce la masse se sature également. » 

Nous pourrions continuer ces citations, mais nous 
croyons que cela suffit pour démontrer notre thèse. 

Une question encore cependant. Comment se fait-il 
que l'acier fondu au creuset ait surtout élu domicile 
dans les usines anglaises et allemandes ? 
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Valérius explique cette circonstance, en affirmant 
qu'on y a acquis une longue et précieuse expérience 
dans le choix et dans l'application des diverses mar- 
ques de fer, pour les usages auxquels les aciers con- 
viennent, et qu'on y possède un lot d'ouvriers capables, 
intelligents et exercés. 

D'autre part, il faut remarquer qu'on trouve dans 
ces deux pays des minerais de toute pureté. 

Aussi les Anglais tiennent-ils l'acier fondu au creu- 
set en. très haute estime. Voici, en effet, ce qu'écri- 
vaient naguère les Firth, les métallurgistes bien con- 
nus deSheffield, dans une brochure intitulée : Acier 
fondu homogène : 

ce Les aciers à bon marché et tirés directement de 
a la fonte ont, avec raison, trouvé de larges débou- 
te chés, et leur diffusion dans l'industrie, eu égard à 
a leur bas prix, constitue un pr^rès réel dans la 
« métallurgie, mais il ne faut pas leur demander ce que 
ce leur nature ne comporte pas. 

« Il est presque superflu de dire qu'ils ne peuvent 
ce lutter avec l'acier au creuset, pour bouches à feu 
ce comme, du reste, pour tous emplois. 

ce Us ont pour eux le bon marché, c'est quelque 
ce chose, c'est beaucoup dans certaines applications ; 

ce HAIS POUR CANONS, CE BON MARCHÉ PEUT DEVENIR DÉSAS- 
ce TREUX. » 

ce Le meilleur acier pour, canpns, c'est l'acier /bwc/w au 
ce creuset et fabriqué avec des fers de bonne marque. 

ce Composé avec des matières de choix, travaillé en 
ce raison de son prix par des ouvriers d'élite, il pos- 
ée sèâe encore sur les aciers inférieurs cette autre 
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« supériorité, de pouvoir acquérir à un plus haut 
« degré de nouvelles qualités, par les différentes 
« manipulations qu'on lui fait subir et au sortir des- 
« quelles il devient un véritable acier pour canons. 

ce Lui seul peut fournir des blocs parfaitement sains, 
« parfaitement homogènes. 

« Son prix de revient est relativement élevé et 
« on le comprend, puisque rien n'a jété épargné 
ce pour qu'il puisse répondre aux services qu'il doit 
ce rendre. » 

ce Le gouvernement anglais n^en veut pas d'autre et 
ce il n'en sort pas d'autre non plus de l'usine des 
ce Firth, pour les divers fabricants de canons et con- 
ee structeurs maritimes dont ils sont les fournis- 
ce seurs. » 

En résumé, nous croyons avoir démontré, d'après 
les affirmations des^utorités de la plus haute valeur, 
que l'acier fondu au creuset l'emporte sur l'acier 
Martin-Siemens et l'acier Bessemer comme métal à 
canon, le seul point de vue auquel nous nous soyons 
placé. 

Nous aurons plus loin l'occasion de faire valoir que 
l'expérience a confirmé ce jugement théorique de la 
façon la plus éclatante. 



CHAPITRE IL 



Le mécanisme du canon. 



Le métal à canon étant déterminé, recherchons, 
parmi les systèmes de bouche à feu connus, celui qui 
est le plus perfectionné au point de vue de la résis- 
tance et de l'excellence du mécanisnie. Or, deux types 
se partagent actuellement l'attention des artilleurs 
sous ce rapport, ce sont le type Krupp et le type de 
Bange. 

Krupp a. imaginé un grand nombre de bouches à 
feu ; l'étude approfondie et détaillée de chacune d'elles 
nous conduirait beaucoup trop loin, eu égard surtout 
au cadre modeste de cette étude; nous devons donc 
nous borner à mettre en relief les caractères qui leur 
sont communs, c'est-à-dirë le mode de construction, 
le tracé, les appareils de fermeture et d'obturation. 

D'autre part, le colonel de Bange a créé un système 
que laFrance adoptait déjà, en 1878, pour son artillerie 
de campagne et qui, aujourd'hui, est en voie d'être 
introduit dans l'artillerie de siège, de côte et de ma- 
rine. Le côté distinctif et nouveau de cette artillerie 
se résume surtout dans le mode d'obturation, particu- 
lier au constructeur, l'appareil de fermeture étant 
l'appareil de BefTye modifié et le tracé se rapprochant 
sensiblement du modèle de Lahitolle, qui a précédé 
le modèle de Bange. 
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La question se trouvant ainsi délimitée, nous pou- 
vons procéder à l'examen rapide des deux systèmes, 
notamment tels qu'ils sont appliqués aux bouches à 
feu de l'artillerie de campagne et de l'artillerie- de gros 
calibre. 

I. — Le mécanisme Krupp pour canons de campagne. 

(Planche L) 

A. — Le manchon. 

Le canon Krupp est entièrement construit en acier 
fondu au creuset ; c'est une garantie de tout premier 
ordre, — nous l'avons vu, — sous le rapport de la 
résistance et de la durée du métal. 

Au point de vue du mode de construction et des 
formes extérieures, le canon Krupp est muni d'un 
système de frettage particulier, que l'usine d'Essen a 
inauguré en 1873. 

Le principe en est bien simple : il n'existe plus de 
renfort sur le tube et celui-ci est entouré, d'une seule 
frette-manchon ou jaquette [mantel, en allematfd), dans 
laquelle est percée la mortaise de fermeture et qui 
porte les tourillons. Cette frette est mise à chaud et se 
tient sur le tube par le fait même du procédé de con- 
struction. 

Ce dispositif a pour but, comme tout frettage, de 
remplacer le corps massif du canon de l'ancien modèle 
par un corps moins épais et sur lequel le manchon 
exerce une certaine tension, ce qui augmente ainsi 
sa forcfe et permet d'obtenir plus de résistance avec un 
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moindre poids; en d'autres termes, le métal travaille 
aussi bien extérieurement qu'intérieurement. En 
outre, le manchon porte la fermeture de culasse; ce 
mode de construction soustrait le tube intérieur à la 
tension longitudinale, ce. qui est une garantie de 
plus contre le déculassement. 

B. — L'appareil de fermeture. 
X- — La mortaise. 

La mortaise est une section cylindro-prismatique. 
La face antérieure est normale à l'axe de l'âme, sa 
face postérieure lui est légèrement oblique; la section 
va donc en se rétrécissant de la gauche à la droite'du 
canon. 

Sur les faces supérieure et inférieure est ménagée 
une nervure directrice dont l'arête antérieure fait 
l'ofiSce de gouttière et l'arête postérieure, parallèle à 
• la face postérieure du coin, sert de guide à celui-ci 
dans son mouvement de va-et-vient dans la mor- 
taise. 

Au côté gauche de la mortaise est creusée, dans la 
face supérieure, une moitié d'écrou à filet peu profond 
. pour la réception de la vis de serrage. 

Le logement de l'anneau obturateur sert de raccor- 
dement de la mortaise avec la chambre. 

2. — Le mécanisme de culasse. (Figures 1 et S, 3 et 4.) 

LE COIN A. 

m 

La forme du coin correspond à celle de la mortaise. 
Sur sa face antérieure est ménagé l'évidement pour 

3 
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le plateau obturateur; à droite de ce dernier est pra- 
tiqué, parallèlement à Taxe de Tâme, le trou de char- 
gement T. 

La face droite du coin est cintrée; sa face gauche 
contient le logement pour* la vis de serrage. Sur la 
face supérieure, on remarque la rainure Z pour la vis 
de lumière ; la longueur de celle-ci est déterminée de 
façon que le coin, lorsqu'il est complètement sorti, 
occupe la position de chargement, c'est-à-dire que le trou 
de chargement T se trouve en regard de l'âme du 
canon. 

Le coin est percé, dans le plan vertical de l'axe et 
suivant un angle de M degrés, d'un, orifice R qui 
s'élargit à ses deux extrémités. Les parties inférieure 
et moyenne de cet orifice sont garnies d'uli. grain en 
cuivre, qui est traversé par le canal de lumière; la partie 
supérieure reçoit l'obturateur de lumière V, espèce 
d'anneau en cuivre de section triangulaire dont la 
base s*appuie contre le fond de la vis de lumière W, 
empêchant de cette façon l'encrassement du coin et 
de la mortaise. 

LA PLAQUE DE FERMETURE B AVEC LES VIS C. 

La plaque de fermeture protège le coin et la mor- 
taise contre la crasse et la poussière; quand la culasse 
s'ouvre, elle remplit l'office de console pour la vis de 
serrage. Elle est fixée à la tranche gauche du coin au 
moyen de trois vis Ç et contient le logement pour le 
tenon à manivelle de la vis de serrage. Sur la platine 
cylindrique qui renforce la plaque de fermeture à 
l'endroit de ce logement du tenon, on remarque un 
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nez d'arrêt qui limite les mouyements de la manivelle 
lors de l'ouverture de la culasse. 

LA VIS DE SERRAGE D. 

La vis de serrage est une grosse vis, filetée à droite, 
prenant appui par son pivot dans le coin et par son 
collet dans la plaque de fermeture. Sa partie filetée 
fait saillie sur le coin et s'engage, lorsque la culasse 
est fermée, dans l'écrou creusé à son intention dans 
la face supérieure de la mortaise. 

Afin de pouvoir fermer et ouvrir la culasse par un 
demi-tour, les filets de la vis, sauf le filet extérieur, 
ont été rasés sur une demi-circonférence. 

La vis de serrage sert à deux fins : 

1"* Elle communiqué au coin un mouvement de 
translation; 

^ Elle équilibre Ja pression qui tend, au départ du 
coup, à chasser le coin hors de sa mortaise par suite 
de l'inclinaison de sa face postérieure. 

LA MANIVELLE E AVEC SA CLAVETTE F 
ET LA GOUPILLE Q. 

La manivelle sert à manœuvrer le mécanisnje de 
fermeture; elle se compose du collet et des bras cylin- 
driques. Un de ceux-ci porte une rainure ; lorsque la 
culasse est fermée, elle doit se trouver à la droite du 
servant (|ui a opéré la fermeture* 

Le collet de la manivelle est muni d'un nez d'arrêt 
analogue à celui de la plaque de fermeture. En fer« 
mant la culasse, ce nez vient s'appuyer contre lo nr^z 
de la plaque de fermeture. 
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La manivelle est fixée sur le tenon de la vis de ser- 
rage par une clavette F avec goupille G. 

LE CLIQUET D'ARRÊT S, LE RESSORT D'ARRÊT K 
AVEC LEURS VIS D'ATTACHE. 

Le cliquet d'arrêt se compose d'une feuille plate 
avec sa poignée. Celle-ci est recourbée vers le haut ; 
sa face inférieure est quadrillée pour empêcher la 
main de glisser. 

Le cliquet d'arrêt .peut tourner autour de la vis J 
qui le maintient contre la plaque de fermeture; mais 
cette rotation ne saurait se faire librement, le cliquet 
d'arrêt étant retenu par le ressort d'arrêt K que la 
vis L vient fixer sur la plaque de fermeture. 

Le cliquet et le ressort d'arrêt ont pour but d'empê- 
cher le mécanisme de fermeture de s'ouvrir acciden- 
tellement en route. En effet, quand la culasse est 
fermée, le cliquet d'arrêt est appuyé contre le nez de 
la manivelle et, par conséquent, celle-ci ne saurait 
tourner et le mécanisme sortir tout seul. 

Pour ouvrir la culasse, on relève d'abord le cliquet. 

LE TUBE DE CHARGE N AVEC SES TENONS-GUIDES O. 

La face postérieure du coin, quand celui-ci sort de 
son logement, restant toujours en contact avec laface 
postérieure de la mortaise, il se produit une solution 
de- continuité entre sa face antérieure et l'anneau obtu- 
rateur, ce qui peut amener, dans le chargement, un 
encrassement de l'anneau, du coin ou de la mor- 
taise. 

Le manchon N, cylindre creux en laiton de faible 
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épaisseur, obvie à cet inconvénient. Mobile à Tinté- 
rieur du trou de chargement où il peut se déplacer 
suivant Taxe, grâce à ses deux tenons qui, traver- 
sant le coin, voyagent dans des rainures ad hoc prati- 
quées dëns la mortaise, il vient se placer contre la 
face postérieure de Tanneau obturateur quand le coin 
sort de son logement. En efifet, les mouvements du 
tube sont solidaires de ceux du coin. 

Quand celui-ci est remis en place, le tube recule 
dans le trou de chargement, obéissant, comme dans le 
premier cas, à l'impulsion de ses tenons-guides dans 
les rainures de la mortaise. 

LA CONTRE-PLAQUE P. 

La contre-plaque est logée dans la face antérieure 
du coin, où elle est maintenue par un tenon fixé au 
coin, ce qui Tempéche de tourner dans son logement. 

Elle est munie d'un grain en cuivre cylindrique où 
vient déboucher le .canal de lumière du coin. 

La plaque est entaillée, sur le devant, d'un petit 
godet destiné à recevoir les résidus dé la poudre. 

L'ANNEAU OBTURATEUR Q. 

L'anneau obturateur, de surface sphérique, est soli- 
dement encastré dans son logement situé à l'extrémité 
de la chambre et lorsque le coin est serré dans sa 
mortaise, la face postérieure de l'anneau vient ap- 
puyer avec force contre la contre-plaque. 

La face plane de l'anneau porte des rainures peu 
profondes servant à recueillir les crasses et à localiser 
une fuite éventuelle de gaz. 
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LA VIS DE LUMIÈRE TT. 

Elle est vissée dans la culasse du panon et remplit 
un double but. Elle renferme la partie supérieure du 
canal de lumière, et limite le déplacement d|} cq^n en 
lui permettant de sortir seulement jusqu'au point où 
le trou de chargement se trouve dans le prolonge- 
ment de rame. 

La vis de lumière se compose de la tige et de la 
coquille. La tige est filetée dans sa partie moyenne 
pour lui permettre de s'engager dans Técrou qui lui a 
été ménagé dans le canon; sa partie inférieure pénètre 
dans la rainure directrice du coin et limite le dépla- 
cement de ce dernier. • . 

La coquille a pour but de protéger les servants 
contre les grains de poudre et les fragments d'étou- 
pille qui, au départ du coup, pourraient être projetés 
par la lumière; elle les intercepte au passage. 

LE CADRE DE FERMETURE S. 

Le cadre de fermeture est un cadré en laiton dont 
la section est modelée sur la section transversale de 
la mortaise. Il reçoit une coiffe en cuir, qui défend la 
mortaise et son mécanisme contre l'intrusion de la 
boue et de la poussière. 

C. — Maniement du mécanisme de fermeture. 

1. — Ouvrir. 

Le servant relève d'abord le cliquet d'arrêt H, saisit • 
ensuite à deux mains la manivelle E et la tourne à 
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gauche jusqu'à ce que le nez de la manivelle s'appuie 
sur le nez de la plaque de fermeture; dans cette 
position, la manivelle est horizontale avec son bras à 
rainure vers la gauche. 

On retire alors* le coin — sans brusquerie — aussi 
loin que la vis de lumière le permet. 

Le trou de chargement se trouve alors dans le pro- 
longement de Fâme et la pièce est prête à la charge. 

2. — Fermer. 

Le servant pousse le coin — la manivelle restant 
dans la position horizontale — à deux mains et sans 
à-coup dans la mortaise jusqu*à ce que le filet plein 
extérieur de la vis de serrage bute contre la paroi de 
la pièce; alors il tournera manivelle à droite jusqu'à 
ce que la plaque de fermeture s'appuie sur le canon. 
Le cliquet d'arrêt n*est pas rabattu après chaque coup, 
mais seulement lorsque le feu cesse. 

D. — L'obturation. 

La mise en place d'un anneau obturateur ne pré- 
sente aucune difficulté. Après avoir d'abord dévissé la 
vis de lumière d'environ 25 millimètres, on fait sor- 
tir totalement le coin. On enduit de suif ou d'huile la 
surface courbe extérieure de l'anneau, puis, après 
s'être assuré que son logement est complètement net- 
toyé, on l'y introduit à la main. L'anneau sera bien 
placé si le trait marqué sur son arête postérieure se 
trouve en face d'un repère^ indiqué sur la face anté- 
rieure de la mortaise. Le coin, bien nettoyé et huilé 
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fort également, surtout à la contre-plaque, est alors 
poussé dans la mortaise par un mouvement brusque 
jusqu'à ce qu'on puisse tourner la vis de serrage et 
fermer complètement la culasse. 

Cette manœuvre de fermeture, pour se faire correc- 
tement, doit exiger un certain effort; on se sert, à cet 
effet, de l'allonge de manivelle formée du tube en fer 
dont chaque canon est équipé. Si la culasse se fer- 
mait trop facilement, on aurait à placer une mince 
platine de laiton sous la contre-plaque et, en l'ouvrant 
alors, l'anneau doit rester fermement en position 
sans que l'on puisse le retirer à la main. 

Après quelques coups, la culasse doit se laisser 
ouvrir et fermer par un seul homme sans trop de 
peine. 

Il peut arriver, après un certain nombre de coups, 
que l'anneau soit entré un peu trop loin dans l'âme, 
et que le mécanisme de fermeture manœuvre trop 
facilement. Cette circonstance se reconnaîtra aux 
fuites des gaz qui passent entre la plaque et l'an- 
neau et en noircissent les faces. Aussitôt que cela se 
produit, il faut introduire une mince rondelle en lai- 
ton sous la contre-plaque. L'expérience a démontré 
que, si les pièces ont été visitées préalablement, 
jamais cette manipulation ne sera rendue nécessaire 
pendant la durée. au combat. 

Comme le prouve la pratique, des érosions sur la 
face sphérîque de l'anneau ne se produisent jamais. 
De même, elles ne se présenteront que fort rarement 
sur la face postérieure de l'anneau et sur la face 
d'appui dé la contre-plaque. 
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Si, par exception cependant, une érosion devait 
se produire sur Tobturateur pendant le combat, 
on continuerait le feu sans s'en préoccuper ; ce qui 
est d'autant plus admissible qu'il faut un grand 
nombre de coups avant que l'érosion s'étende sur 
toute la largeur de l'anneau. Pour parer à toute 
éventualité, chaque canon est d'ailleurs pourvu de 
deux contre-plaques et de deux anneaux obturateurs 
de rechange. 

E. — Règles spéciales pour le service du mécanisme 

de fermeture. 

Avant chaque tir, il faut vérifier les points sui- 
vants : 

1^ Les vis de la plaque de fermeture doivent être 
bien serrées; 

^ Le mécanisme de fermeture doit être nettoyé et 
légèrement graissé; il ne doit s'y présenter aucun 
frottement ; 

3"* La vis de lumière doit être vissée à fond, de 
sorte que la tranche inférieure touche l'obturateur en 
cuivre ; 

4** Le canal de lumière ne doit pas être obstrué ; 

5*" Les faces de contact de l'anneau et du plateau 
obturateurs ne doivent présenter aucune avarie. 

Pendant le tir, il faut faire attention aux points sui- 
vants : 

1"* Les résidus de la poudre doivent être soigneuse- 
ment enlevés des faces d'obtursftion, autant que faire 
se peut; 
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^ La vis de lumière doit toujours rester yissee à 
fond ; 

5* La vis de serrage doit, chaque fois, être serrée 
jusqu'à ce que la plaque de fermeture s*appuie survie 
canon ; 

4"" Si une fuite de gaz se produit, on procède 
d'après la méthode susdite. 

IL — Le mécanisme Krupp pour canons de gros calibre. 

(Planche II.) 

Le programme que nous nous sommes imposé com- 
porte surtout rétude des canons de campagne, mais 
notre but étant, d'autre part, de montrer que le système 
Krupp est un, force nous est d'examiner rapidement 
le système de fermeture de ce constructeur pour 
canons de gros calibre. 

Cette règle de conduite, nous la suivrons en tous 
points en ce qui concerne l'artillerie de Bange. 

A. — L'appareit de fermeture. 

1. — La mortaise. (Figure 2.) 

La mortaise a une section cylindro-prismatique. 
En coupe horizontale, elle représente un trapèze 
dont le côté antérieur est perpendiculaire à l'axe de 
l'âme et le côté postérieuc légèrement oblique sur 
celui-ci. 

La paroi postérieure de la mortaise présente des 
rainures circulaires entaillées dans le métal. 
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2. — Le mécanisme de oolasse. (Figures 1, 2, 3.) 

Le coin de fermeture À est cylindro-prismatique. 
Dans ses lignes essentielles, il a la forme de la mor- 
taise et produit, quand il est fortement pressé dans 
son logement, une parfaite obturation de Tâme. 

Les faces supérieure et inférieure du coin pré- 
sentent des rainures rectangulaires, parallèles à 
Taxe du cylindre postérieur, de façon que, pendant 
rentrée et la sortie du coin, la face postérieure 
reste constamment en contact avec la mortaise, 
tandis que la face antérieure §e meut parallèlement 
à elle-même. 

Le corps du coin porte plusieurs logements, destinés 
à recevoir les divers organes du mécanisme. 

L'appareil pour le serrage et le desserrage du coin 
consiste en une vis C et son écrou B. 

La vis C prend appui, par sa partie lisse, d'un côté, 
dans la plaque de fermeture qu'elle traverse à frotte- 
ment doux et contre laquelle elle est épaulée par un 
collet et, de l'autre côté, dans le coin même où son 
pivot est engagé. Sa partie filetée se trouvant entre 
ces deux points fixes, le collet et le pivot, la vis ne 
peut prendre qu'un mouvement de rotation autour 
de son ai^e, sans translation possible dans la direc- 
tion de cet axe. Son écrou se trouve tout entier 
dans le coin; il est susceptit)le d'un léger mouve- 
ment de translation et un buttoir x que la face plane 
de récrou porte du côté de la plaque de fermeture, 
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limite son mouvement de rotation à un tiers de cir- 
conférence. 

L'écrou B porte en saillie plusieurs filets circu- 
laires extérieurs dont le preniier est seul entier et les 
autres sont rasés sur une partie de leur circonférence. 
Pour fermer la culasse, les filets doivent être engagés 
dans les rainures de la mortaise; pour l'ouvrir, il 
faut, au contraire, amener en regard de celles-ci la 
partie rasée de l'écrou ; alors rien ne s'oppose plus au 
mouvement de translation du coin/ 

Le mécanisme employé pour le mouvement de 
-translation consiste en une vis D, pouvant tourner 
dans des collets H et G. Elle est engagée dans le demi- 
écrou E qui est fixé au canon par la vis F. 

Le mouvement de rotation des vis G et D s'opère au 
moyen d'une manivelle R, que l'on place sur les tenons 
carrés deô vis. • 

L'obturation est obtenue par l'anneau en acier K. 
Get anneau s'appuie par ses rebords contre la 
chambre, et par sa base contre la plaque d'obtura- 
tion J. 

Le mouvement en arrière du coin est limité par 
une chaîne d'une longueur déterminée qui est atta- 
chée, d'une part, à un piton vissé sur la culasse et, de 

■ 

l'autre, à un crochet fixé sur la plaque de ferme- 
ture 0. 

Lorsqu'on veut charger la pièce, qu Betire le coin, 
on introduit dans l'âme le tube chargeur W et on le 
fixe dans sa position au moyen des poignées Z, qui 
reposent sur les crochets P destinés à recevoir le 
porte-projectile. 
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B. — > Maniement de l'appareil de fermeture. 

1. — DaTiir. 

La manivelle R est placée d'abord sur la tête carrée 
de la vis de serrage G, puis tournée à» gauche autant 
que possible. Ce mouvement imprime à Fécrou B une 
légère translation vers Taxe du canon, ce qui a pour 
conséquence de décaler les faces planes des filets de 
la vis, des faces planes des rainures. Mais récrou,qui 
est encore retenu par ses filets dans les rainures, ne 
peut plus avancer : il tourne donc avec la vis C jus- 
qu'à ce que le buttoir x vienne toucher le haut de la 
plaque de fermeture 0. A cet instant^ les filets sont 
dégagés de leur logement et la partie plane de l'écrou 
est amenée en regard des rainures. Sur la face plane 
de l'écrou apparaît alors le mot : Ouvert. 

Le buttoir x ayant arrêté le mouvement de rotation 
de l'écrou, celui-ci est alors forcé de prendre sur la 
vis un mouvement de translation vers l'axe du canqn 
jusqu'à ce que le premier filet extérieur M touche la 
culasse. L'écrou est donc complètement calé et en 
continuant à tourner à gauche la vis C, celle-ci se 
meut en arrière, entraînant le coin dont elle est soli- 
daire, jusqu'à ce que ce dernier touche l'extrémité 
intérieure de l'écrou. 

La manivelle R est placée ensuite sur la vis mo- 
trice D qu'on tourne à gauche ; ce mouvement déter- 
mine la sortie du coin.* 

On introduit après le tube chargeur W 6t le char- 
gement s'opère de la façon habituelle. 

Il convient de faire remarquer qu'à la Hgueur, une 
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seule vis serait suffisante ; et dans ce cas, l'appareil de 
fermeture des canons de gros calibre serait à peu près 
identique à celui des bouches à feu de cajnpagne^mais 
il faudrait alors retirer le coin à la ntiain, ce qui, dans 
les^ grands calibres, donnerait trop de peine. Cette 
considération a conduit à adopter la vis motrice D. 

2. — Fermer. 

On retire d'abord le tube chargeur W ; on tourne 
ensuite de gauche à droite la manivelle R, placée sur 
la vis D. Cette manœuvre fait avancer le coin dans la 
mortaise jusqu'à ce que l'épaulement situé vers la tête 
de la vis motrice rencontre le collet G. 

La manivelle est ensuite placée sur la vis C, puis 
tournée à droite jusqu'à ce que l'écrou B touche la 
plaque de fermeture 0. L'écrou B s'éloigne ainsi un 
peu du coin et tourne ensuite à droite avec la vis C 
jusqu'à ce que le buttoir x vienne toucher le bas de 
la plaque de fermeture. Sur la face plane de l'écrou, on 
voit alors apparaître le mot : Fermé. En même temps, 
les filets circulaires de l'écrou B s'engagent dans leurs 
rainures, et les faces planes des premiers sont pres- 
sées avec force contre celles de leurs logements. 

Le coin est alors forcé dans sa mortaise» 

C. — ÊtoupiUe obturatrice Krupp. (Figure 4.) 

L'inflammation se produit, à travers le coin de fer- 
meture, dans la direction de l'axe de l'âme. 

La lumière est donc pratiquée dans la prolongation 
de cet axe. 
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Le grain de lumière est en acier; sa partie anté- 
rieure est taraudée pour recevoir l'étoupille obtura- 
trice. 

L'étoupille obturatrice à friction dii système Krupp ^ 
donne une inflammation sûre et facile de la charge, 
tout en jFermant hermétiquement le canal de la 
lumière à toute fuite des gaz de la poudre. 

Elle se compose des' parties suivantes : 

a) La vis en laiton; elle renferme tous les éléments 
de rétoupille proprement dite, les maintient en place 
et les protègfe contre l'humidité et les détériorations; 

b) Le rugueux en fil de laiton, dont une extrémité 
est recourbée pour faciliter l'action du crochet du tire- 
feu, et dont l'autre extrémité, dentelée, porte un ren- 
forcement conique situé un peu au-d«ssus; 

c) La composition fulminante, bien tassée dans un 
petit tube de papier comme dans les étoupille^ à fric- 
tion ordinaires, et disposée autour du fil de rugueux 
entre le rugueux même et le renforcement conique; 

d) La capsule, qui habituellement est du modèle des 
capsules dont sont armées les vis porte-feu des fusées 
percutantes. 

L'étoupille est vissée dans le canal de lumière, 
contre le fond duquel elle vient s'appuyer avec force. 

La mise à feu se fait avec l'étoupille obturatrice 
cQmme avec l'étoupille ordinaire. 

Sou& l'action du tire-feu, le renforcement conique 
du rugueux vient se placer dans l'évasement conique 
correspondant de la vis, de sorte que les gaz ont toute 
issue fermée de ce côté. 

L'obturation entre la vis et le grain de lumière se 
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fait par la vis même dont le corps, enduit préalable- 
ment d'une couche de graisse, est en contact partout 
avec les parois du canal de lumière. 

Comme la tête de la vis en laiton, quand elle est 
bien vissée à fond, ne dépasse pas la tranche posté- 
rieure du coin de fermeture, elle ne gêne nullement 
la manœuvre de ce dernier, et Tétoupille peut être 
placée dans la lumière du canon, celui-ci étant ouvert 
ou fermé. 

D. ^ — Règles spéciales pour le service du mécanisme 

de fermeture. 

. Les règles spéciales pour le service du mécanisme 
de fermeture des gros canons Krupp sont les mêmes 
que celles dont' l'usage est recommandé pour les 
petites pièces.. 

En somme, lorsqu'on compare le mécanisme des 
canons de fort calibre à celui des bouches à feu de 
campagne, il faut admettre que tous deux sont iden- 
tiques dans leur principe et que le système Krupp 
est d'une unité rigoureuse sur toute l'étendue de 
l'échelle des calibres. 

III. • — Le mécanisme de Reffye-de Bange pour canons 

DE campagne. (Planche III.) 

A. — Vappareil de fermeture. 
1. — La mortaise^ 

Le logement de la vis de culasse est pratiqué dans 
le métal même de la pièce; il présente trois secteurs 
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* lisses et trois secteurs filetés qui se succèdent alter- 
nativement sur son pourtour circulaire. Ces secteurs 
correspondent à autant de secteurs semblables de la 
vis de culasse. 

On y remarque, en outre, la gâche du loquet, logée 
dans la frette de culasse et qui comprend principale- 
ment le plan incliné du bec supérieur du loquet, et le 

^ logement du bec inférieur. 

2. — Le mécaniime de cnlaife.. 

LA VIS A. (Figure 1.) 

La vis est à filets interrompus ; elle porte à son 
extrémité antérieure le mécanisme d'obturatioi^. 

On y remarque, en partant de l'extrémité posté- 
rieure : 

l"" La poignée fixe a ; 

^ Le levier-poignée b avec son boulon d\ 

5*" Les oreilles de vis de culasse c ; 

k? Le talon de vis de culasse e; 

5" La rampe transversale du talon du loquet f\ 

&" Les secteurs filetés et les secteurs lisses ; 

T Le logement du talon du loquet (voir figure 5); 

8"" L'obturateur plastique D. 

LE VOLET B. (Figure 2.) 

La vis de culasse est munie d'un volet qui lui sert 
de console durant son mouvement de translation. 

Le volet comprend les parties essentielles sui- 
vantes : 

V La charnière a avec le boulon de charnière b ; 

2** Les butées c; 

4 
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5*" L'appui de la came du levier-poignée d; 

4"" La mortaise de sûreté e ; 

5*" La clef avec son bec f; 

6*" Les glissières gf; 

7*" Le loquet C avec ses différents organismes. 

LE LOQUET C. (Figures 4 et 5.) 

Le loquet C est composé : 

1*" Du loquet proprement dit C et de son boulon de 
rotation rf; 
2"* Du bec supérieur du loquet a ; 
3*" Du bec inférieur du loquet 6; 
i"" Du talon du loquet c ; 
5*" Du ressort du loquet e. 

L'OBTURATEUR D. (Figure 3.) 

L'obturateur plastique D est constitué par les par- 
ties suivantes : 

1^ La tige mobile a avec son champignon b et l'épau- 
lement c ; 

^ La galette plastique d ; 

3*" Lé canal de lumière e ; 

4^ Le logement de l'étoupille /*; 

3^ Le grain de luimière g. 

La galette en amiante suifîée' d est entourée exté- 
rieurement et intérieurement d'un cylindre en toile 
cousue. Cette enveloppe en toile est protégée sur 
les deux faces de l'obturateur par deux coupelles en 
étain qui contribuent à maintenir la matière plastique 
en place. 

Trois bagues en laiton garnissent les angles de l'ob- 
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turateur, empêchant Tétain des coupelles de s'étendre 
dans les joints, lors du fonctionnement de Tappareil, 
et d'occasionner ainsi des duretés de manœuvre. 

B. — Maniement de l'appareil de fermeture. 

1. — Ouvrir. 

Le servant lève le levier-poignée aussi haut que 
possible pour le dégager de la mortaise de sûreté, puis 
il le fait basculer vers lui, c'est-à-dire vers la gauche. 
La vis de culasse obéit à ce mouvement de rotation et 
tourne jusqu'à ce que son oreille vienne toucher la 
butée de gauche du volet. Dans celte position de la vis, 
les secteurs filetés sont venus en regard des secteurs 
lisses de l'écrou et la culasse peut donc être retirée. 

Le mouvement de rotation imprimé à la vis a eu 
un autre effet encore : le talon du loquet a remonté la 
rampe transversale F au bas de laquelle il se trouvait 
auparavant, et, par suite, le loquet a été obligé de 
pivoter autour de son boulon, son bec supérieur s'est 
soulevé et le bec inférieur est entré dans son loge- 
ment de la gâche pratiquée dans la fçette de culasse F. 
(Voir figure 4.) De cette façon, le volet est dégagé de la 
vis de culasse et se trouve fixé contre la tranche de 
culasse. 

Le servant rabat ensuite le levier-poignée vers la 
culasse. La came ou partie courbe du levier, venant 
rencontrer le volet, s'y appuie et force la vis de 
culasse de se mouvoir en arrière, dégageant ainsi 
l'obturateur de son logement où il était maintenu avec 
une certaine force. 
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Dès lors, la vis de culasse peut être facilement reti- 
rée à la main, et elle se meut sur ses glissières jusqu'à 
ce que le recul se trouve arrêté par le bec de la clef. 

Ce mouvement de translation a eu une autre con- 
séquence : le talon du loquet, qui, on se le rappelle, 
• se trouvait en contact avec un des secteurs lisses de 
la vis de culasse, a glissé le long de celle-ci ; mais, 
vers la fin de sa course, il a rencontré son logement 
et, obéissant à l'action de son ressort qui s'est détendu, 
il est venu s'y engager ; en même temps, le bec infé- 
rieur est sorti de la gâche. De cette façon, le volet se 
trouve relié à la vis, tandis qu'il est dégagé de la 
tranche de culasse. (Figure 5.) 

L'appareil de fermeture peut donc S'ouvrir entière- 
ment et le volet tourner autour de sa chaïnière, pour 
dégager complètement la mortaise. 

2. — Fermer.. 

Le servant ramène d'abord — sans brusquerie — le 
volet contre la tranche de culasse ; dans ce mouve- 
ment, le bec supérieur du loquet est forcé de remon- 
ter le plan incliné de la gâche, le loquet lui-même 
pivote autour de son boulon, et le talon se dégage de 
son logement sur la vis de culasse. Celle-ci peut donc 
librement se mouvoir en avant. 

Dans ce mouvement de translation, le talon du 
loquet gravit la rampe qui raccorde son logement à 
la surface de la vis, le loquet continue à pivoter au- 
tour de son boulon, et si l'on pousse la vis à fond, le 
bec inférieur rentre dans son logement de la gâche ; 
le volet se trouve ainsi de nouveau fixé contre la 
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tranche de culasse (Figure 4) et d^agé de sa liaison 
avec la vis de culasse. 

Le servant fait ensuite tourner la vis de gauche à 
droite ; le talon du loquet descend la rampe transver- 
sale, le loquet cède à Faction de son ressort et le bec 
inférieur est poussé hors de la gâche : le volet est 
ainsi fixé en même temps à la vis de culasse et contre 
la tranche de culasse, oii il est maintenu par les 
oreilles et le talon de la vis de culasse. 

^ la culasse est bien fermée, le levier-poignée doit 
se rabattre de lui-même. 

C. — Instructions pour remédier aux incidents du tir. 

V Lorsque le premier servant de gauche éprouve 
trop de difficulté à ouvrir la culasse à la main, après 
s'être assuré tout d'abord que le levier-poignée est 
bien entièrement levé, il se fait aider par le premier 
servant de droite, qui chasse le levier-poignée avec 
le levier de pointage, en frappant sur le boulon du 
levier-poignée. A cet eflTet. le second servant de droite 
lui passe rapidement son levier de pointage. 

La culasse ouverte, le premier servant de gauche 
enlève, avec le couteau et une éponge mouillée, les 
crasses qui recouvrent le champignon de la tête mo- 
bile, essuie sorgneusement les filets de la vis et de 
récrou, s'assure que la tête mobile tourne librement 
et essaye de refermer la culasse. Si la fermeture pré- 
sente quelque difficulté, il prévient le chef de pièce j 

2^ Si le ressort du loquet vient à se casser, la 
culasse étant fermée, le premier servant de gauche 
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• 

tire la vis-culasse en arrière et pèse sur le loquet, en 
appuyant le premier doigt de la main droite sur le 
bec supérieur du loquet. 

Il débarrasse ensuite le logement du loquet des 
débris du ressort cassé et met en place un autre res- 
sort. 

On peut aussi continuer à manœuvrer sans res- 
sort en prenant, chaque fois qu'il faut ouvrir la 
culasse, la précaution de peser sur le loquet avec le 
doigt; 

3"* Si une étoupille se fend et reste adhérente à la 
lumière, le premier servant de gauche la retire au 
moyen du dégorgeoir à vrille ; 

hi" Pour tout autre accident qui pourrait survenir 
soit à la culasse, soit à la tète mobile, soit à l'obtura- 
teur, le premier servant de gauche doit tout d'abord 
s'adresser à son chef de pièce, qui prescrit immédia- 
tement ce qu'il faut faire, conformément aux indica- 
tions contenues dans la deuxième partie, ou demande 
des ordres au chef de section. 

Pendant le tir, il peut se produire quelques inci- 
dents capables d'entraver momentanément l'exécution 
de la charge ; on a indiqué dans la première partie 
les difficultés auxquelles ils donnent lieu et ce qu'ont 
à faire les canonniers dans les différents cas qui se 
présentent. Mais il importe d'être prévenu, en outre, 
de certaines dégradations qui pourraient se produire 
et des précautions qu'il y a lieu de prendre pour y 
porter remède et en éviter le retour. 

Les réparations qu'il pourra être nécessaire de faire 
dans l'intérieur des batteries ne devront être exécutées 
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qu'avec la plus grande précaution et sous la surveil- 
lance immédiate d'un oflScier. 

Mécanisme d'obturation. — Pour que le fonctionne- 
ment du mécanisme d'obturation soit complètement 
assuré, il faut que la tige de la tête mobile puisse, 
lorsque l'obturateur est enlevé, pénétrer facilement 
dans le trou central de la vis jusqu'à la naissance du 
congé qui la raccorde avec le champignon et y tourner 
librement. Toutes les fois qu'on met en place une tête 
mobile, il faut s'assurer que cette condition est satis- 
faite. 

Lorsqu'on éprouve quelque diflSculté, il faut cher- 
cher si elle résulte de la présence de bavures à l'entrée 
du trou central ou d'un refoulement du métal de la 
vis vers l'intérieur de ce trou, produit, pendant le tir, 
par la pression de l'obturateur. Dans le premier cas, 
on peut enlever les bavures à l'aide de la lime; dans 
le second cas, on doit remplacer la vis; on ne peut la 
remettre en état de servir qu'en agrandissant l'entrée 
du trou central. • 

Après avoir mis un obturateur neuf en place, il faut, 
pour éviter que la coupelle antérieure ne soit dé- 
gradée par le premier coup, la mouler dans son loge- 
ment en appliquant par la bouche du canon sur le 
champignon de la tête mobile quelques coups de 
refouloir. 

Pendant le tir, il peut arriver que l'enveloppe en 
toile se déchire et que la matière plastique §oit mise à 
nu. Cette dégradation n'a pas grande importance. Il 
n'y a pas à s'en préoccuper. 

Lorsque, pendant le tir, la coupelle antérieure de 
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l'obturateur présente des traces de fusion, ce qui est 
un indice d'obturation incomplète, on peut être cer- 
tain que la tête mobile n'a pas, dans le trou central de 
la vis, le jeu nécessaire. On remédie à cet inconvé- 
nient, suivant le cas, comme il est indiqué ci-dessus. 

Les anneaux en cuivre peuvent s'ouvrir, déborder 
la surface de la tète mobile et de l'obturateur, et par 
suite entraver le fonctionnement de lavis de la culasse. 
On fait disparaître cette difficulté de manœuvre en 
resserrant les anneaux à la main, de manière à leur 
rendre leur forme primitive. 

Lorsque, la culasse étant ouverte, le champignon 
de la tête mobile reçoit un choc, l'obturateur, surtout 
s'il est échauffé et ramolli par le tir, peut s'écraser et 
se gonfler. Ce gonflement peut même, quand l'obtu- 
rateur est très ramolli, se produire si l'on ouvre la 
culasse trop brusquement. La plupart du temps, on 
pourra remédier à cet accident en rendant à l'obtura- 
teur, avec les doigts, une forme à peu près cylindrique, 
de manière à pouvoir fermer la culasse ; en plongeant 
l'obturateur dans l'eau, ou en le mouillant avec une 
éponge, on pourra le refroidir et le rendre moins 
mou; enfin, on achèvera de lui rendre sa forme en le 
moulant dans son logement par un coup de refouloir. 

Vis de allasse. — Les bavures légères occasionnant 
des difiîcullés de manœuvre peuvent être enlevées à 
l'aide de la lime. Lorsqu'elles se produisent sur les 
filets de la vis, celle-ci doit être rodée avec précau- 
tion, dans son écrou, au moyen d'huile et d'émeri 
très fin. 

Tête mobile. — Il peut arriver que la tige de la tête 
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mobile s'étrangle dans la partie qui traverse l'obtura- 
teur. Lorsque cette dégradation ne dépasse pas 2 ou 
3 millimètres et reste stationnaire, il ne faut pas s'en 
préoccuper; dans le cas contraire, il faut remplacer 
la tête mobile. 

Canal de lumière. — Lorsqu'un agrandissement trop 
considérable du canal de lumière occasionne des ratés 
jî'étoupilles, on doit encore remplacer la tête mobile 
(canons de 80 et de 90 millimètres) ou changer le grain 
de lumière (canons de 95 millimètres). 

Nota, — Le remplacement (Tune tête mobile ou d'un 
obturateur ne doit être opéré quen présence d'un officier. 

IV. — Le mécanisme de Reffye-de Bange pour canons 

DE GROS CALIBRE. (Plauche lY.) 

Nous ne pouvons mieux faire connaître le système 
auquel s'est arrêté le colonel de Bange pour son artil- 
lerie de gros calibre-qu'en décrivant les organes essen- 
tiels de son canon de 34 centimètres, exposé l'an der- 
nier à Anvers. 

A. — Le frettage dit biconique. (Figure 3.) 

Le canon de 34 centimètres, formé d'un tube en 
acier forgé, est recouvert par' 74 frettes également en 
acier. 

Le premier rang de frettes s'étend sur toute la lon- 
gueur du canon ; le deuxième, depuis la culasse jus- 
qu'au milieu de la volée; le troisième, depuis l'arrière 
de la bouche à feu jusqu'en avant des tourillons. Le 
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quatrième rang se compose de trois frettes de culasse 
et de la frette- tourillons. 

Le système de frettage biconique, adopté pour cette 
bouche à feu, a pour but de faire, concourir toutes les 
frettes à la résistance longitudinale du canon. Dans 
les systèmes ordinairement employés, les frettes ne 
travaillent, pour ainsi dire, qu'à la résistance transver- 
sale, car le tube et -les divers rangs des frettes ne sont 
liés entre eux que par le frottement dû au serrage ^ 
or, ce serrage peut, en certains points, être diminué 
ou supprimé par suite d'erreurs de construction; et, 
fût-il même en tous les points aussi grand que Ton a 
cherché à l'obtenir, le frottement produit ne peut pas 
suffire à empêcher le déculassement. Bien entendu, 
nous exposons les théories de l'inventeur sans les dis- 
culer, ce que nous aurons d'ailleurs l'occasion de 
faire plus loin. 

D'après le colonel de Bange, le frettage biconique 
éviterait cet inconvénient et remplacerait avantageu- 
sement les modes compliqués d'agrafage que l'on s'est 
efforcé de réaliser ailleurs. Il consiste à donner à la 
surface extérieure du tube et aux frettes une succes- 
sion de formes légèrement tronconiques, telles que 
toutes les pièces qui composent la bouche à feu s'em- 
boîtent l'une dans l'autre, et constituent un tout dont 
les différentes parties sont solidaires. La conicité de 
chaque pièce est assez faible pour qu'on puisse poser les 
frettes sur le tube, ou les unes sur les autres, en les 
portant à une température peu élevée ; elle es^t assez 
considérable pour qu'après le refroidissement, le tube 
et les frettes soient invariablement reliés entre eux. 
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Toutes les frettes sont composées de barres d'acier . 
enroujées et soudées. 

c< Il en résulte, dit le capitaine À. Mariotti dans sa 
<c brochure : Canons français et canons allemands, que 
a si une fissure existait ^en un point de la bande 
« d'acier, en adniettant même, ce qui est bien diffi- 
« cile, qu'elle puisse passer inaperçue avant l'enrou- 
« Jement, elle ne saurait s'étendre tout au plus que 
« sur la largeur de la spire atteinte et nullement atta- 
« quer les autres spires formant l'ensemble de la 
« frette. » 

De plus, aflSrme le même auteur, le colonel de 
Bange espère, grâce à ce système, pouvoir réduire le 
poids des canons de gros calibre, tout en leur assurant 
une résistance supérieure à celle des bouches à feu 
des constructeurs rivaux. 

Nous examinerons la valeur de ce système dans un 
prochain chapitre. 

B. — Le mécanisme de fermeture et d'obturation» 

(Figures 1 et 2.) 

La vis du mécanisme de fermeture est la vis à filets 
interrompus, portée par un volet, du canon de cam- 
pagne, reproduite sur une plus grande échelle avec 
quelques modifications dans la construction, mais qui 
en laissent intactes les lignes essentielles. 

L'appareil obturateur est double. Il est constitué 
comme suit : 

La vis de culasse A est percée, dans toute sa lon- 
gueur, d'un orifice central dans lequel est vissé le 
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grain de lumière B. Cette tige s'appuie, par son bour- 
relet P, sur le fond d'un godet creusé dans la vis pour 
recevoir le bloc €• Le bloc C est relié, par les deux 
ergots S, au bourrelet P qu'ils traversent dans les 
encoches R, et au fondjdu godet où ils s'engagent 
dans les mortaises T. Entre le bloc G et le godet, 
il y a un certain vide où vient s'engager la] partie 
annulaire de la tète mobile E. L'obturateur double D 
est placé entre le bloc G et la tète mobile E. Une 
clavette F avec sa goupille G sert à fixer le méca- 
nisme quand il est monté et, dans ce cas, la vis A, le 
grain de lumière B et le bloc G sont invariablement 
reliés entre eux. La tête mobile et l'obturateur peuvent 
tourner librement autour du grain de lumière; ils peu- 
vent encore prendre un léger mouvement parallèle à 
l'axe de la culasse, grâce au vide ménagé entre le^bloc 
et son godet. Ge mouvement se produit vers l'arrière 
•au moment du départ du coup, sous l'action des gaz 
de la poudre. 

L'obturateur est séparé en deux parties par la tige 
annulaire L. Ghacune de ces parties se compose des 
mêmes éléments que l'obturateur plastique ordinaire : 
galette en amiante suiffée entourée de toile, mainte- 
nue par des coupelles en étain dont les arêtes sont 
protégées par des bagues fendues en laiton. La tige L 
est percée d'un certain nombre de trous M remplis de 
matière plastique, de manière à permettre aux pres- 
sions de s'équilibrer dans les deux parties de l'obtu- 
rateur. 

Dans le tir, l'anneau obturateur extérieur presse 
contre les parois de la chambre, l'anneau intérieur 
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contre le grain de lumière; toute fuite de gaz à 
Tarrière est rendue impossible, — du moins l'inven- 
teur Tespère, — car la pression des obturateurs est 
supérieure à celle des gaz, puisque leur surface est 
plus petite que celle de la tête mobile. 

La cavité N est destinée à recevoir les gaz qui pénè- 
trent entre la tête mobile et le grain de lumière ; ils y 
subissent une détente qui les rend moins dangereux 
pour l'obturateur. 

C. — Uétoupille obturatrice plastique de Bange. 

(Figure 4.) 

L'étoupille du système de Bange se compose des 
parties suivantes : 

1^ Le tube enveloppe a ; 

2^ La tête mobile b qui reçoit une partie du tube a ; 

3** Le rugueux c qui traverse la tête mobile b ; 

Âi" La tige de la tête mobile d\ 

5** \^ obturateur plastique e traversé par la tige rf;. 

6" La tête f dans laquelle s'engage l'extrémité de la 
tige rf, avec faculté de pouvoir se mouvoir vers l'arrière 
seulement. 

La tête f porte un ou plusieurs gros filets de vis gr, 
interrompus sur deux secteurs opposés égaux, lui 
permettant de fonctionner dans le canal de lumière, 
comme la vis de fermeture manœuvre dans la mor- 
taise. 

Sur l'arrière dé la tête f est vissée une poignée 
cylindrique h à manivelle. La poignée est munie d'une 
large fenêtre en regard de laquelle se déplace l'an- 
neau A:, fixé à l'extrémité de la tige du rugueux. 
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Lorsqu'on met le feu à l'étoupille, la tête mobile b 
presse sur l'obturateur, ce qui empêche toute fuite de 
gaz par le canal de lumière; le rugueux c obture lui- 
même le trou percé dans la tête mobile pour lui livrer 
passage, grâce à un renflement conique qu'il porte à 
son extrémité. 

La traction sur le rugueux s'opère moyennant un 
levier coudé rq^ analogue aux renvois de sonnette, dont 
l'un des bras porte un crochet tjui saisit l'anneau du 
rugueux et dont l'autre est fixé, au moment opportun, 
au tire-feu. (Figure 2.) 

V. — Comparaison entre les deux mécanismes. 

Le canon de campagne du modèle de Bange est en 
acier obtenu généralement au four Martin-Siemens. 
L'État français s'inquiète peu, d'ailleurs, de savoir par 
quel procédé a été fabriqué l'acier admis à l'usinage 
dans les établissements de l'artillerie. Le principe 
est qu'il suffit à tout acier, pour être métal à canon, 
de satisfaire aux épreuves prévues par le cahier des 
charges. Il est constant cependant que la plupart — 
pour ne pas dire la totalité — des usines qui four- 
nissent au gouvernement ce métal à canon, l'obtien- 
nent par le procédé MartiurSiemens. . 

Or, nous avons vu quelles sont les raisons qui 
militent en faveur de. la supériorité de la fusion au 
creuset sur la méthode en honneur dans les usines 
françaises : nous n'y reviendrons pas ici. 

D'autre part, en examinant attentivement les deux 
mécanismes de culasse dont nous venons de tracer la 
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silhouette, on se rend compte que le système français, 
tout en paraissant plus logiquement amené que le 
système allemand à cause du principe de la fermeture 
suivant raxe, est en réalité beaucoup plus compliqué 
que ce dernier. 

Le système Krupp, en effet, est constitué par un 
simple bloc, se manœuvrant normalement à Taxe du 
canon, ce qui empêche son expulsion accidentelle 
sous la pression des gaz de la poudre, dans le cas où, 
par négligence, le mécanisme n'aurait pas été bien 
fermé. Ce coin prend appui, non plus sur les parois 
du corps de la bouche à feu, comme cela se faisait 
dans une construction antérieure de Krupp, mais 
exclusivement sur un manchon, serré sur le tube 
et laissant, par conséquent, aux parois du massif 
interne leur maximum de résistance. Le nombre de 
pièces formant le mécanisme peut se résumer dans le 
bloc et sa vis de serrage. Le système est donc d'une 
simplicité eircessive, son maniement se fait rapidement 
et avec aisance, il ne donne lieu à aucune crainte 
quant à sa solidité et à son fonctionnement durant le 
tir, précisément en raison de sa construction et du 
petit nombre d'éléments qui le composent. 

Le système français, par contre, est basé sur l'emploi 
d'une vis dont les filets reçoivent toute l'intensité du 
choc. Ces filets s'engagent dans des spires creusées 
sur les parois de la pièce : or, de nombreuses expé- 
riences prouvent que les filets de l'écrou se déforment 
rapidement. D'autre part, il a été constaté plus d'une 
fois, quand une bouche à feu avait éclaté, que la sur* 
face de rupture passait par l'un ou l'autre filet de 
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Fécrou, alors que le mécanisme de fermeture et l'obtu- 
rateur n'étaient pas endommagés, preuve évidente 
que les filets sont de véritables amorces de surfaces de 
rupture, suivant l'expression pittoresque du lieute- 
nant-colonel de la Rocque,de l'artillerie de la marine 
française. 

L'ouvrage de cet officier supérieur intitulé : Étude 
historique de la résistance des canons rayés, fournit à 
cet égard des données fort intéressantes. ^ 

On y lit que la commission de la fonderie de canons 
de Ruelle, appelée à analyser le déculassement d'une 
bouche à feu de 34 centimètres,» en açicr ilfartm-Sie- 
mens, provenant de l'usine de Saint-Chamorid, — acci- 
dent qui se produisit, le 22 janvier 1880, au troisième 
coup du tir, à la charge de 112 kilogrammes de 
poudre, — constata que la surface de rupture passait par 
le fond du premier filet des trois secteurs. 

Un autre canon de 34 centimètres, de la même 
usine, fut encloué à la charge de 126 kilogrammes de 
poudre, par suite de la déformation des filets. 

« La vis, dit l'auteur, avait pour ainsi dire pénétré 
« dans le métal de son écrou. » 

D'autres bouches à feu en acier, venant du Creusot 
et munies du même appareil de fermeture, suppor- 
tèrent mieux l'épreuve. 

« Mais, ajoute le lieutenant-colonel de la Rocque, 
« les filets de l'écrou de tous ces canons avaient été 
c< déformés plus ou moins gravement dans le tir; la 
« vis s'enfonçant dans le métal relativement mou de 
« la bouche à feu, il s'en était suivi des retards et des 
a difficultés assez importantes dans la manœuvre. » 
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La commission, appelée à donner son avis sur ces 
accidents et mécomptes, s'exprima comme suit : 

« La cause dé Taccident est la mauvaise qualité de 
<c Facier, qui, d'après les essais des barreaux, était 
« surtout défectueux dans le voisinage de la section 
« de. rupture et à l'intérieur du tube, tandis que les 
« bouts et la surface extérieure, qu'on pouvait seuls 
a visiter et éprouver avant l'accident, étaient dans de 
« bonnes conditions. » 

En effet, nous le répétons, des barreaux pris çà et 
là dans le bloc forgé et soumis à des épreuves méca- 
niques, ne peuvent donner une garantie suflSsantede 
la bonne qualité du métal, quand l'homogénéité de ce 
dernier n'est pas la conséquence directe de la méthode 
de fabrication. IVautre part, l'homogénéité absolue n'est 
acquise que par le seul procédé de la fusion au creu- 
set et non par le procédé Martin-Siemens. 

La commission, estimant, en outre, qu'un défaut 
local près du filet le plus rapproché du choc des gaz suffit 
à produire ces accidents lorsque l'écrou de culasse est* 
pratiqué dans le canon lui-même, émit la proposition 
de pourvoir ces bouches à feu d'un tube avec tête ou 
virole réunie au tube, — ce qui, au reste, avait déjà été 
mis en pratique pour certains calibres. Elle proposa 
encore de donner aux filets de la vis. un pas progressif 
assez rapide pour « faire porter d'abord, dans le tir, 
« les filets les plus éloignés du choc des gaz » ou, en 
d'autres termes, pour diminuer l'intensité du choc 
reçu par les filets les plus rapprochés et ménager ainsi 
leur résistance. 

Ces observations impliquent évidemment qu'un 

5 
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mécanisme de fermeture, basé sur remploi de la vis 
longitudinale prenant appui dans le corps du canon 
méme^ ne donne «pas une sécurité suffisante ; les 
mesures que proposait la commission de Ruelle -^ et 
qui ont été adoptées — ne constituent, à notre avis, 
que des palliatifs ; ils ne sauraient remédier aux vices 
qui entachent le système, vices qui peuvent être carac- 
térisés en ces termes : 

a) La possibilité de la ^déformation du métal des 
filets de la vis et de Técrou^ 

b) La possibilité du déculassement par l'arrachemeut 
du métal du tube soiïs Teffort des gaz de la poudre fai- 
sant irruption dans le fond des filets. Ces deux défauts 
sont rendus plus graves encore si le métal n'est pas 
homogène. 

M. A. Greiner, actuellement chef de service aux 
aciéries Cockerill, de Seraing, faisant, il y a quel- 
ques années, à la Société des Ingénieurs de Liège, 
la critique des systèmes de fermeture français et alle- 
mand, s'exprimait comme suit : 

a L'artillerie française et, à son exemple, l'artille- 
« rie suédoise ont adopté la fermeture à l'aide d'une 
« vis en acier. Les filets de l ecrou sont interrompus 
« suivant trois zones symétriques par rapport à l'axe, 
« de telle sorte qu'il suffit d'une fraction de tour pour 
« produire la fermeture. Ce mode d'obturation paraît 
. « plus simple, mais l'expérience semble avoir prouvé 
« qu!il est moins efficace. Rien, en effet, n'est plus 
« difficile que d'obtenir un contact parfait entre les 
ce filets de cette vis et ceux de l'âme du canon; malgré 
« le broyage à Fémeri le plus prolongé, il y a toujours 
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« des filets moins exacts les uns que les autres qui 
ce reçoivent tout l'effet du recul ; ausi^ la plupart des 
« vis de fermeture présentent-elles, après un certain 
« nombre de coups, des arrachements du fitet immé- 
« diatemait en contact avec la chaîne. Ce défaut met 
ce bientôt Tappareil hors de service. » 

Ces considérations ont conservé toute leur valeur, 
tout leur intérêt : elles confirment absolument notre 
manière de voir. 

Au point de vue de la facilité du service, il est visi- 
ble que le coin transversal l'emporte sur la vis lon- 
gitudinale, qui, par exemple, ne permet le pointage 
de la bouche à feu que lorsque l'appareil est complè- 
temeiit fermé, tandis que, dans le système allemand, 
le pointeur peut, dès l'introduction de la charge, 
commencer son service sans attendre la fermeture de 
la culasse. Il faut noter encore la tendance à sortir 
de son logement que la vis longitudinale contracte 
forcément quand la bouche à feu est pointée sous de 
grands angles, tendance assurément fort gênante pour 
le service. 

Arrivons-en aux systèmes d'obturation. 

Il serait diflScile, estimons-nous, de trouver un 
mode d'obturation plus simple, plus résistant^ d'un 
transport moins encombrant que l'anneau Broadwell. 

L'obturateur de Bange est peut-être, dans le prin- 
cipe, bien opérant, — nous le reconnaissons volon- 
tiers ; — mais la galette d'amiante ne conservera pas 
longtempscette plasticité si merveilleuse au début et, 
mise hors de service, son remplacement sera moins 
aisé à opérer que celui de l'anneau de Broadwell, dont 
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le maniement est des plus élémentaires. En outre, sa 
mise en place exigera, dès lors, un temps plus long, 
et, vu la délicatesse de cette opération, la présence 
d'un officier sera toujours indispensable. 

Avec l'anneau Broadwell, pas une de ces précau- 
tions! n'est à prendre, sa manipulation ne pouvant 
entraîner l'ombre d'une complication. 

Les règlements français sur le service des canons 
de campagne du système de Bange montrent — mieux 
que nous ne saurions le faire — à quel point le fonc- 
tionnement de l'obturateur plastique demande à être 
entouré d'une attention incessante. 

Les extraits que nous en avons faits nous dispen- 
sent d'insister davantage à cet égard. 

Nous croyons donc que cet appareil, bien surveillé, 
marchera convenablement dans un tir de polygone, 
mais que sur le champ de bataille, au milieu des mille 
incidents de là lutte, manié avec la précipitation qu'en- 
traîne inévitablement celle-ci, il sera bientôt mis hors 
de service. 



CHAPITRE III. 

Le rendement balistique. 

L'examen balistique des deux systèmes, c'est-à-dire 
la comparaison entre les forces vives, les vitesses ini- 
tiales, les portées, la justesse de tir, — nous bornons 
nos investigations à ces quatre facteurs, bien qu'il y 
en ait d'autres, tels que le choix des poudres, le sys- 
tème de projectiles, etc., — nous permettra de déter- 
miner lequel des deux constructeurs, Krupp ou de 
Bange, l'empçrte au point de vue de l'utilisation la 
plus considérable du métal et de la poudre. 

Nous ne pouvons songer un instant à mettre en 
parallèle chacun des termes qui constituent les deux 
systèmes : nous devons donc encore ici nous restrein- 
dre à en étudier les plus caractéristiques d'entre eux. 
D'autre part, il peut se présenter, comme le remar- 
queront nos lecteurs, que l'on ne puisse pousser la 
comparaison jusqu'au bout, l'échelle des calibres 
n'étant pas en correspondance absolue dans, les deux 
artilleries; mais, même en tenant compte de ces res- 
trictions, l'examen auquel nous allons npus livrer 
offre suffisamment d'éléments pour être concluant. 

Dans une comparaison de ce genre, il faut consi- 
dérer les canons tels qu'ils existent en réalité, c'est-à- 
dire tels qu'ils ont été mis en expérience, tels qu'ils 
sont renseignés dans les tables de tir réglementaires 
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et tels qu'ils fonctionnent en service. Quant aux 
bouches à feu en projet, celles dont on vante les qua- 
lités balistiques dans les prospectus d'usine, nous 
croyons devoir les élaguei:* du champ de compa- 
raison, attendu que bien jsouvent, il y a un écart 
considérable entre ce que proHiettent ou annoncent 
les constructeurs et ce que donne la mise en œuvre. 
Là ou, par exception, nous dérogeons à cette règle, 
nous en faisons la remarque expresse pour y appeler 
l'attention du lecteur. 

Dne observation encore : 

Les canons du système de Bange, que fabrique 
l'usine Cail, sont tracés d'après les modèles admis par 
l'artillerie française. C'est donc aux tables de tir de 
cette artillerie que nous avons été puiser nos chiffres: 
ce sont les seuls dignes d'un examen sérieux, ceux 
que donne l'usine Cail n'étant, en général, fondés sur 
aucune épreuve digne de ce nom. Quant aux chiffres 
que nous produisons pour l'artillerie Krupp, ils sont 
extraits, pour la plupart, des tables de tir telles 
qu'elles sont dressées au polygone de Meppen, à la 
suite d'expériences multiples faites en présence d'ofpr 
ciers de toutes nationalités. 

Ceci dit, procédons à l'examen de chacune des 
grandes divisions qui constituent un système d'ar- 
tillerie. 

1. — Canons de montagne. 

Le canon de montagne de Bange de 8 centimètres 
possède une vitesse initiale de 257 mètres et, avec les 
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24° d'élévation maximum que son affût permet, une 
portée de .3,752 mètres. 

Il est vrai que le colonel de Bange renseigne pour 
sa bouche à feu une portée de 5,000 mètres; mais 
celle-ci ne saurait être obtenue, même en enterrant la 
crosse de l'affût jusqu'au point d'atteindre pour la 
pièce un angle d'élévation de 45*^. 

Krupp fabrique plusieurs types de canon de mon- 
tagne qui varient suivant les conditions orographiques 
des pays auxquels ils sont destinés. Son canon de 
7.5 centimètres étant celui qui se rapproche le plus 
du canon de 8 centimètres français, ce sont ces deux 
types que nous allons étudier. 

Les charges sont identiques pour les deux bouches 
à feu : 0.4 kilogramme. 

Le projectile français est le même que celui des ca- 
nons de campagne de calibre égal; son poids (5.6 kilo- 
grammes) est donc plus considérable que celui du pro- 
jectile allemand (4.5 kilogrammes), spécial au canon 
de montagne. Il s'ensuit que* la vitesse initiale est 
plus grande chez le canon Krupp, savoir 294 mètres. 

Le poids excessif du projectile français présente ce 
grand inconvénient qu'on ne peut en charger qu'un 
nombre restreint sur chaque bête de somme, que les 
vitesses initiales sont fort petites, et que, partant, le 
choc éprouvé par l'affût lors du recul devient très 
fort. Cette fatigue plus grande de l'affût français exige 
une construction plus massive, donc entraîne un poids 
plus considérable que celui de l'affût Krupp. 

On sait que la valeur utile d'un canon se détermine 
par le nombre de kilogrammes-mètres, exprimant la 
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force vive du projectile pour chaque kilogramme du 
poids du canon et de l'affût ; c'est une excellente pierre 
de touche d'un système d'artillerie, au point de vue 
de son rendement. Or, chez le canon de Bange, ce 
chiffre n'est que de 68.5 kilogrammes-mètres contre 
les 74 kilograïqmes-mètres du canon Krupp; on est 
donc en droit de dire que l'utilisation du métal et de 
la poudre est plus marquante chez Krupp que chez 
de Bange. 

Au point de vue de la justesse du tir, nous remar- 
quons que le canon de montagne français donne, à 
3,100 mètres, un écart probable de 14 mètres en lon- 
gueur et de 7 mètres en largeur, tandis que, pour le 
canon Krupp, ces mêmes chiffres sont, pour une dis- 
tance identique, 19.8 mètres et 2.3 mètres des mêmes 
dimensions. 

II. — Canons de campagne. 

Les canons français de 8, 9 et 9.5 centimètres sont 
venus après les canons de 7.8 et 8.8 centimètres 
actuellement encore en service dans l'artillerie prus- 
sienne, où ils ont été introduits en 1873; il n'est donc 
pas étonnant que les constructeurs français aient 
cherché à rendre leurs bouches à feu plus efficaces 
que celles de l'artillerie allemande. Y ont-ils réussi? 
Voilà toute la question. Mais tout d'abord, il est à noter 
que Krupp a fabriqué en ces dernières années quatre 
types nouveaux qui sont respectivement des calibres 
7.5, 8.4, 8.7 et 9.6 centimètres, et qu'actuellement des 
types plus perfectionnés encore se trouvent à l'essai 
dans son polygone de Meppen. 
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On s'étonnera peut-être que Krupp ait construit un 
nombre aussi considérable de modèles; mais, fournis- 
sant aux gouvernements d'une foule de pays dont les 
conditions de viabilité — si importantes pour une 
artillerie de campagne — sont très variables, il fallait 
que le constructeur, ayant égard à cette considération, 
imaginât des types différents. 

D'autre part, cette continuité dans les conceptions 
balistiques, ces essais faits sur une échelle aussi éten- 
due sont une preuve palpable de la grande compé- 
tence technique du maître de forges d'Essen. 

Les poids des bouches à feu et des affûts sont approxi- 
mativement les mêmes dans le canon de 8 centimètres 
de Bange et dans le canon de 8.8 centimètres Krupp 
du modèle 1873; les forces vives à la bouche y sont 
sensiblement égales ; il en résulte que les canons de 
Bange ne pourraient tout au plus qu'être placés au 
même niveau des canons Krupp de l'ancien modèle ; 
pr, les types imaginés récemment par Krupp donnent 
des rendements plus forts que ceux qui les ont pré- 
cédés : ils sont donc supérieurs aux canons de Bange 
actuels. 

Dans ce matériel si complexe, nous avons pris, 
comme unités de comparaison, les bouches à feu 
qui sont à peu près de même calibre et de même 
poids et nous avons réuni, sous forme de tableau 
synoptique, les principales données qui les concer- 
nent. 

L'examen raisonné de ces quelques chiffres per- 
mettra au lecteur de se rendre compte de la valeur 
respective des deux systèmes. 
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La supériorité d'un canon sur un autre doit s'ap- 
puyer — nous le rappelons ici — non pas autant sur 
hi vitesse qu'il imprime à son projectile, mais princi- 
palement sur la force vive que celui-ci possède à la 
bouche. Avec un projectile léger, il est, en eflfet, très 
facile d'obtenir une grande vitesse ; mais comme, dans 
un même calibre, le projectile relativement lourd et 
pourvu d'une vitesse moyenne conserve mieux, à dis- 
tance, sa force vive que le projectile léger doué d'une 
vitesse plus grande, il sera généralement plus judi- 
cieux d'employer le projectile lourd. C'est donc avec 
dîsftmement que Krupp a choisi ce dernier, de préfé- 
rence au projectile léger. 

Il faut, en effet, prendre en considération que : 

V Un seul et même canon développe avec la même 
charge de poudre sensiblement la même force vive à 
la bouche, que k projectile soit lourd ou léger; 

^ L'effet utile d'un projectile se mesure en raison 
de la force vive avec laquelle il arrive au but. 

D'après cela, on reconnaîtra facilement que l'effet 
utile des canons de campagne Krupp est supérieur à 
celui des canons de Bange. Cette supériorité est ren- 
due plus évidente encore, si Ton considère que les 
canons Krupp de 8.8, 8.4 et 8.7 centimètres portent 
sur leur affût deux sièges d'essieu. En effet, si 
l'on déduit le poids de ces sièges (55 kilogrammes) 
du poids du canon avec son affût, le rendement par 
kilogramme du poids de la pièce devient encore plus 
marquant* 

Malgré le poids plus considérable des projectiles 
Krupp, chaque pièce porte avec elle un plus grand 
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nombre de projectiles, ce qui est un nouvel avantage 
en faveur du système Krupp. 

Quant à ce qui concerne la justesse de tir, autre 
facteur qui doit entrer dans la comparaison de deux 
systèmes de canon, il résulte du tableau ci-dessous, 
qui donne les écarts probables des pièces concur- 
rentes à la distance de 2,000 mètres, qu'à ce point de 
vue encore, les canons Krupp l'emportent sur les 
canons de Bange. 



ÉCARTS PROBABLES A 2,000 MÈTRES DE DISTANCE. 


CANONS 
FRANÇAIS. 


Longueur. 


Hauteur. 


T^argeur. 


CANONS 
KRUPP. 


Longueur. 


Hauteur. 


Tiargeur. 


Centim. 




Met. 


1 

Mot. 


Centim. 




Met. 


Met. 


8 


t» 


0.7 


0.7 


8.4 


n 


0.55 


0.54 


9 


» 


0.8 


0.7 


8.7 


•n 

« 


0.6 


0.6 


9.5 


n 


0.9 


1.1* 


9.6 


0.6 


0.45 



III. 



Canons de siège et de place. 



> 



Nous distinguons : 

A. Les bouches à feu longues; 

B. Les bouches à feu courtes. . 

A. En fait de bouches à feu longues, l'artillerie de 
Bange présente le canon de 12 centimètres et celui de 
15.5 centimètres; le canon de 22 centimètres est 
encore à l'essai. 

Le canon français de 12 centimètres concorde ap- 
proximativement, par ses données et surtout par son 
poids, avec le canon Krupp de 10.5 centimètres et 
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celui de 12 centimètres léger, mis en expérience à 
Meppen en 1880, mais dont le rendement a été augmenté 
considérablement depuis ce temjps par la modification et de 
la charge et de l'espèce de poudre. 

Le canon de Bange de 15.5 centimètres pèse un peu 
moins que le canon Krupp de 15 centimètres. Mais 
cet avantage — commun à toutes les bouches à feu 
du système de siège français — n'est qu'apparent; 
en effet, si l'on prend en considération le poids total 
du canon et de l'affût pour ces différents calibres, total 
qui est supérieur au chiffre correspondant des pièces 
du système allemand, il faut eh conclure que ce der- 
nier est plus léger que le système français. Le calibre 
de 15.5 centimètres français en est un exemple frap- 
pant, car si ce canon pèse 470 kilogrammes de moins 
que le canon de 15 centimètres Krupp, en revanche 
son affût a un poids presque double de celui de l'affût 
allemand, de sorte que le poids total du canon et de 
l'affût est de 5,800 kilogrammes pour la pièce fran- 
çaise, tandis qu'il n'est que de 4,760 kilogrammes 
pour la pièce Krupp. 

Il convient d'ailleurs de ne pas perdre de vue que 
si la légèreté d'une bouche à feu est une qualité 
précieuse, indispensable même dans l'artillerie de cam- 
pagne, il n'est pas à conseiller de pousser la recherche 
de cet avantage trop loin, car plus le canon est léger, 
plus l'effet du recul sur l'affût est grand. Un canon léger 
exige par conséquent un affût proportionnellement 
très lourd et on n'économise rien par un poids réduit 
du canon. 

En règle générale, on atteindra le minimum de 
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poids pour une bouche à feu, en assignant à son 
affût un poids suffisant pour que celui-ci offre la soli- 
dité reconnue nécessaire, et au canon un poids tel 
qu'il soit admissible, eu égard au poids total et aux con- 
sidérations de transport* Par conséquent, dans la con- 
stitution d'un équipage de siège, on donnera la préfé-' 
rence aux bouches à feu dont le tube est relativement 
lourd. 

Ce sont là toutes vérités évidentes et qu'il semble 
puéril de rappeler ici; mais, malgré cette apparente 
simplicité, on est loin d'être d'accord sur leur appli- 
cation, et la preuve, c'est qu'en Allemagne on s'est 
décidé pour le canon lourd et l'affût proportionnelle- 
ment léger, tandis qu'en France cette même propor- 
tion se trouve radicalement renversée, et cependant 
les deux artilleries comptent un nombre égal de balis- 
ticiens distingués dans leur sein ! 

Les vitesses * initiales des canons correspondants 
varient, dans les deux systèmes, dans des limites assez 
étroites, ce qui est aisé à comprendre, les poids des 
projectiles et des charges étant sensiblement les 
mêmes. Il semblerait donc, à première vue, que le 
canon de Bange, pesant moins que le canon Krupp^ 
donne une utilisation plus grande; mais quand on 
compare les forces vives par kilogramme du poids 
total du canon et de l'affût dans les deux systènxes, 
on voit, au contraire, que le rendement des bouches à 
feu est de 16 à 50 p. c. plus fort dans les canons 
Krupp que dans les canons de Bange. 

C'est ce qui ressort de l'examen du tableau ci- 
après : 
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• 

Au point de vue de la justesse et de la précision 
du tir, il est à remarquer que le canon' français 
de 12 centimètres donne à 7,400 mètres un écart 
probable de 18 mètres en longueur et de 4.7 en 
largeur, tandis que pour le canon Krupp de 12 cen- 
timètres léger, ces chiffres deviennent, à la même 
distance, d'après les résultats d'expériences^ respecti- 
vement 17 mètres et 2.9 mètres pour des dimensions 
identiques. 

De même, à* 9,600 mètres, le canon de Bange de 
15.5 centimètres long est affecté d'un écart probable 
de 45 mètres en longueur sur 26 mètres de largeur, 
alors que chez le canon Krupp de 15 centimètres, cet 
écart se réduit à 21.2 mètres sur 8.2 mètres. 

B. En fait de canons courts, l'artillerie de Bange est 
représentée par le canon court de 15.5 centimètres, le 
mortier de 22 centimètres et le mortier de 27 centi- 
mètres, qui sont les calibres adoptés daijs le matériel 
de l'artillerie française. Mais quoique les calibres 
soient les mêmes, les données balistiques du matériel 
de Bange ne . correspondent pas à celles du matériel 
réglementaire. C'est ainsi que le rendement des pièces 
de Bange est présenté comme supérieur à celui des 
pièces du modèle en service. Nous faisons des vdbux 
pour que le constructeur français réussisse dans ses 
conceptions, car il faut bien le constater, jusqu'ici les 
modifications faites aux canons du système français 
ne constituent que de brillantes promesses. En effet, 
les usines qui exploitent les constructions du colonel 
de Bange n'cwit jusqu'à présent fabriqué aucune pièce 
ayant donné expérimentalement les résultats annoncés. 
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aucun de ces types n'a été fourni à une puissance 
quelconque. 

Nous sommes donc en droit, conformément à notre 
programme, de ne tenir compte dans la compa- 
raison que des canons de Bange du type en service, jus- 
qu'au jour où il sera publié des documents authenti- 
ques, tels que des procès-verbaux de tir, à Fappui des 
assertions faites par les constructeurs. 

Les données que nous affectons aux canons de 
Bange sont, par conséquent, celles des bouches à feu 
du modèle réglementaire, telles qu'elles figurent dans 
lés tables de tir de l'artillerie française. 

La comparaison de ces canons avec les canons 
Krupp correspondants se résume dans le tableau que 
nous publions ci-après. Le lecteur fera peut-être 
l'observation que les bouches à feu portent, dans les 
deux systèmes, des noms différents ; mais les désigna- 
tions « canons courts, obusiers, mortiers », au sujet 
desquelles on rfest du reste pas d'accord, peuvent être 
considérées comme synonymes du moment qu'elles 
s'appliquent à des constructions dont la physionomie 
balistique est sensiblement la même, ou, en d'autres 
termes, à des canons ayant même poids, même lon- 
gueur et une force vive de projectile à peu près égale. 

Ce tableau montre que le canon français de 15.5 cen- 
timètres court correspond à peu près à l'obusier 
Krupp de 15 centimètres. De même, le mortier fran- 
çais de 22 centimètres tient le milieu entre le mortier 
et l'obusier Krupp de 21 centimètres, et le mortier 
français de 27 centimètres concorde approximative- 
ment avec l'obusier Krupp de 26 centimètres. 

6 
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II est visible que le rendement des canons Krupp 
est supérieur à celui des canons français. 

Il ne sera peut-être pas dénué absolument d'intérêt, 
même au point de vue spéculatif, de faire un paral- 
lèle entre les canons Krupp et les canons de Bange, en 
admettant pour un moment l'hypothèse que ces der- 
niers n'existent pas seulement sur le papier, mais 
aient été réellement construits et qu'ils possèdent 
effectivement les propriétés balistiques énumérées 
avec tant de complaisance par les prospectus. Nous 
limiterons la comparaison au mortier de Bange de 
27 centimètres, d'une part, et à l'obusier Krupp de 
26 centimètres, d'autre part. 

Voici, sous forme de tableau, les principales données 
intéressant les deux types de bouche à feu : 





MORTIER DE RANGE 


ORUSIER KRUPP 




DE 27 CENT. 


DE 26 CENT. 


Poids du canon kilog. 


5,700 0) 


5,800 


— de l'obus — 


180 


174 


— de la charge .... — 


16 


14.5 


vitesse initiale met. 


300 


300 


Poids de l'affût et du canon . . kilog . 


11,500 


11,000 


Force vive par kilo du poids du 
canon et de l'affût. . . kilogmèt. 


72 


73 


Portée maxima met . 


8,000 


7,500 



(1) Ces chiffres sont ceux donnés par les établissements Cail de Paris, dont le 
directeur général est le colonel de Bange. 
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Il est visible que le mortier français — postérieur à 
Tobusier Krupp — s'est efforcé de copier celui-ci. 

Malgré cela, Futilisation de la bouche à feu fran- 
çaise serait — nous le répétons, le mortier de Bange de 
27 centimètres na été, jusqu'ici, ni construit ni a fortiori 
expérimenté — encore un peu moins grande que celle 
de l'obusier Krupp. 

Les constructeurs de la pièce de Bange réclament 
pour elle une portée maxima de 8,000 mètres, alors 
que la bouche à feu similaire de Krupp n'aurait qu'une 
portée analogue de 7,500 mètres. Or, comme la charge 
de section transversale (poids par centimètre carré de 
section) du projectile de 27 centimètres de Bange est 
un peu moins grande que celle de l'obus de 26 cen- 
timètres Krupp, il est évident qu'avec la mênie- vitesse 
initiale de 300 mètres, la portée de ce mortier ne peut 
être supérieure à celle de l'obusier Krupp. Dès lors, le 
chiffre de 8,000 est un chiffre hypothétique comme la 
bouche à feu elle-même. 

En tout cas, nous constatons qu'en supposant que 
le mortier de Bange de 27 centimètres fût réalisé, il 
n'arriverait qu'à égaler tout au plus l'obusier Krupp de 
26 centimètres, construit et expérimenté bien longtemps 
avant lui. 

Une remarque encore : 

Les canons courts français sont destinés à jouer le 
double rôle d'obusier et de mortier. Ils sont montés 
sur des affûts à traîneau dont le fonctionnement ne 
semble pas être complètement à l'abri de tout 
reproche. L'usine Krupp, au contraire, ayant reconnu 
qu'une bouche à feu à laquelle on voudrait Jmposer 
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des obligations trop étendues ne saurait satisfaire à 
toutes d'une façon convenable, a construit pour des 
besoins différents les deux catégories distinctes des 
obusiers et des mortiers. 

Les obusiers Krupp de 15 centimètres et de 21 cen- 
timètres possèdent des affûts à roues, les obusiers d'un 
calibre supérieur, des affûts à châssis et frein hydrau- 
lique. 

Quant aux mortiers, ils sont montés sur des affûts 
sans recul, de construction spéciale. Tous ces affûts 
ont été mis à l'essai et les résultats des expériences se 
trouvent consignés dans les rapports que Krupp 
publie de temps en temps sur les tirs exécutés à son 
polygone de-Meppen. 

. Nous ajouterons qu'un assez grayd nombre de ces 
différents types de bouche à feu ayant été livrés par 
l'usine d'Essen à diverses puissances, c'est encore là 
une preuve indéniable de leur valeur. 

Pour finir cette comparaison entre les canons courts 
des deux systèmes, il faudrait faire intervenir un der- 
nier facteur : la justesse de tir. Mais il nous manque 
à cet égard les données nécessaires. 

Cependant, on peut conclure des résultats obtenus 
à Meppen et sur d'autres polygones que la justesse 
de tir des canons courts Krupp est aussi irréprochable 
pour ce genre de bouche à feu que celle des autres 
types de ce constructeur. 

lY. — Canons de côte et de marine. 

Nous touchons au dernier terme dé la comparaison 
et nous sommes forcé d'avouer que nous éprouvons 
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quelque embarras pour l'achever, un des éléments 
de cette comparaison nous faisant défaut. En effet, les 
seuls canons de Bange de gros calibre sur lesquels il 
existe des données certaines, sont les canons de 19 
et de 24 centimètres en fonte, tubes et frettés, de 
l'artillerie française. Le canon de 24 centimètres — ^ 
pour nous tenir à celui-là — pèse 16,200 kilogrammes 
et imprime à un projectile de 120 kilogrammes, avec 
la charge de 28 kilogrammes, une vitesse initiale de 
470 mètres. Évidemment, une telle pièce ne peut 
être comparée aux canons Krupp de construction 
moderne. Outre ce canon en fonte, on trouve men- 
tionné un canon de Bange de 24 centimètres, en acier, 
et adopté dans le matériel français. 

Ce canon,pesant^ environ 14,000 kilogrammes, doit 
lancer un projectile de 153 kilogrammes, avec une 
charge de poudre de 38 kilogrammes. Malheureuse- 
ment, nous ne connaissons pas le chiffre de la vitesse 
initiale, et dès lors, il devient très difficile d'apprécier 
cette bouche à feu comme il convient. 

Il est vrai que les prospectus de Cail renseignent 
deux types de canon de Bange de 24 centimètres en 
acier, savoir : 

1<) Un canon, pesant 14,000 kilogrammes et tirant 
un obus de 155 kilogrammes, à la charge de 50 kilo- 
grammes, avec une vitesse initiale évaluée à 550 mè- 
tres ; 

2^ Un canon long, pesant 17,000 kilogrammes et 
tirant un projectile de 155 kilogrammes, à la charge 
de 60 kilogrammes, avec une vitesse initiale de 
620 mètres. 
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A ces deux types, — existent-ils en réalité ou sur le 
papier? nous l'ignorons, — il faut ajouter le canon de 
54 centimètres qui figurait à l'Exposition d'Anvers. 
Cette bouche à feu, du poids de 37,500 kilogrammes, 
tirerait, toujours d'après son constructeur, un pro- 
jectile pesant 400 kilogrammes, avec une charge de 
180 kilogrammes, à la vitesse initiale de 600 mètres. 

Jusqu'Ici cependant, aucune de ces bouches à feu — 
cela, nous pouvons l'affirmer sans crainte d'être dé- 
menti — n'a tiré un coup dans les conditions précitées, 
car il va de soi que les détails de ces essais, s'ils 
avaient été pratiqués, eussent été publiés avec em- 
pressement par les intéressés. 

Nous ne parlons pas des expériences qui, d'après 
les journaux, auraient été faites à Calais avec le canon 
de 34 centimètres : nous attendons pour les apprécier 
que la Revue d'artillerie, à la compétence et à l'impar- 
tialité de laquelle nous nous plaisons à rendre hom- 
mage, en ait donné une analyse détaillée. 

D'autre part, il est constant que pas un de ces canons 
n'a été adopté par une puissance quelconque, sinon 
les conditions auxquelles ils devraient satisfaire dans 
le service seraient nécessairement connues et déter- 
minées. 

Nous ferons remarquer encore qu'en étudiant les 
canons Krupp de gros calibre, il ne faut pas prendre 
comme point de départ le matériel existant dans la ma- 
rine allemande, matériel fourni par la maison Krupp. 
Ce serait là une façon de procéder comme celle de 
ces écrivains militaires qui, faisant la comparaison 
entre les matériels de campagne Krupp et de Bange, 
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se basent sur les canons de campagne de Fartillerie 
prussienne, fournis par Krupp en 1873, alors qu'il 
existe, depuis cette époque, des canons Krupp dont 
le rendement a été considérablement augmenté. 

Le matériel de la marine allemande date en grande 
partie des premiers temps des canons en acier ; on Ta 
adapté, autant que possible, aux exigences de Tartillerie 
actuelle et nous estimons que c'est là encore un avan- 
tage à l'actif du matériel Krupp, de pouvoir se plier à 
ces modifications et pour ainsi dire se rajeunir sans 
frais considérables. Seulement, aucun l)omme compé- 
tent n'aura la pensée d'exiger qu'un pareil matériel 
présente des qualités balistiques extraordinaires. 

On a répandu le bruit que la marine allemande se 
méfiait des nouveaux canons Krupp. Or, de nom- 
breuses expériences exécutées au polygone de Meppen, 
entre autres, avec les quatre canons de 40 centimètres, 
de 35 calibres de longueur et de 120 tonnes de poids, 
fabriqués pour l'Italie, ont démontré les qualités par- 
faites et pour ainsi dire uniques des canons Krupp, 
même des plus grandes dimensions. 

Aussi presque toutes les puissances ont-elles renoncé 
à la fabrication des grosses pièces pour venir donner 
leurs commandes à l'usine d'Essen.Etau premier rang 
figure l'Allemagne ! 

Nous ne sommes pas en état, comme nous l'avons 
déjà exposé, de faire la comparaison entre les canons 
Krupp et de Bange de gros calibre; mais les données 
fournies par le lieutenant-colonel de la Rocque nous 
permettent cependant d'apprécier les tentatives faites 
en France pour lutter contre Krupp. 



Le tableau que nous avons dressé ci-dessous est fort 
instructif à ce point de vue : 
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On peut se demander si la marine française a atteint 
le but qu'elle visait. 

D'après ce que de la Rocque rapporte lui-même, des 
accidents sont survenus dans les tirs d'épreuve des 
premiers canons en acier de 27 centimètres et de 
54 centimètres, et dernièrement encore les deux pre- 
mières pièces de 42 centimètres se sont Misées à la volée 
dans les tirs d'épreuve exécutés à La Ruelle. 

Opposons à cette preuve d'impuissance ce fait, que 
l'usine Krupp fournit en fabrication régulière, depuis au 
moins cinq ans, chacun des calibres indiqués ci-dessus. 
Cet argument est sans réplique et peut se passer de 
commentaires. 

La justesse de tir vraiment phénoménale des canons 
Krupp de grand calibre est trop connue pour que 
nous croyions devoir insister beaucoup à cet égard. 
Nous n'irons pas cependant jusqu'à prétendre, comme 
cela se fait dans les prospectus de la maison Cail à 
propos du canon de Range de 24 centimètres, que les 
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canons Krupp toucheront, à chaque coup, un navire de 
guerre à la distance de douze kilomètres ! ! ! Nous res- 
pectons trop les lecteurs compétents qui nous feront 
l'honneur de lire cette étude, et nous avons trop 
d'égards pour le gros bon sens de ceux qui ne sont pas 
versés dans la science balistique, pour nous permettre 
pareille plaisanterie. 

Nous nous contentons, pour toute réponse à cette 
allégation, de donner ci-après le schéma, en projec- 
tion verticale, de la cible qui a servi, le 18 mars 1886, 
au polygone de Meppen, au tir de 9 obus du poids 
de 920 kilogrammes, exécuté avec une charge de 
350 kilogrammes de poudre prismatique à la distance 
de 2,500 mètres, avec le canon de 40 centimètres de 
calibre. La vitesse moyenne, mesurée à 125 mètres de 
la bouche par le chronographe, était de 555 mètres. 
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CHAPITRE IV. 
Le système Kmpp dans les États européens. 

Il peut être intéressant, croyons-noùs, de recher* 
cher quels sont les systèmes d'artillerie en seiivice 
dans les principaux États européens. Nous allons donc 
passer ceux-ci successivement en revue. 

I. — L'Angleterre. 

L'Angleterre a été la dernière àadopter les canons 
se chargeant par la culasse ; longtemps elle est restée 
— comme en d'autres branches de l'art de la gueri'e — 
opiniâtrement attachée à des principes surannés, et 
aujourd'hui encore, elle se ressent de cette situation 
défavorable, puisque, dans une conférence donnée der- 
nièrement à YUnited service Institution, lord Hamilton 
prononçait ces paroles caractéristiques : « Actuelle- 
« ment, on ne trouverait pas dans le Royaume-Uni un 
<c seul industriel qui voulût risquer sa réputation et 
« son argent sur nos tracés officiels. » 

L'Angleterre vient enfin d'abandonner — en théorie, 
du moins — son système de fabrication de canons, 
basé sur le tube en acier enveloppé decoUs en fer forgé, 
pour adopter exclusivement le canon entièrement 
construit en acier. 

L'arsenal de Woolwich et l'usine d'Armstrong, à 
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Elswick, se sont transformés ou sont en voie de trans- 
formation, pour fabriquer des canons des plus gros 
calibres avec Facier demanâé aux aciéries du pays. 
Cet acier est — en partie du moins — de Tacier fondu 
au creuset. 

Il nous faut constater — et tous ceux qui suivent 
attentivement la question le diront avec nous — que 
tout est encore, jusqu'à présent, à l'état d'étude et de 
transition et que les tentatives faites dans cette voie 
ne sont guère couronnées de succès. 

Les tracés, faits d'un mélange des tracés allemand et 
français, ont donné lieu, de la part d'hommes compé- 
tents, à des critiques sévères auxquelles, dit le lieute- 
nant-colonel de là Rocque, le chef de l'arsenal de 
Woolwich, le colone^ Maitland, n'a pas pu répondre 
« par le seul argument qui soit sans réplique en artil- 
(c lerie : un tableau des tirs d'épreuve à outrance, 
« subis par quelques-uns des nouveaux canons de 
a gros calibre ». 

Ces critiques se comprennent, car un système d'artil- 
lerie qui n'est pas fondé et construit à l'aide des résul- 
tats nombreux, partant du point le plus bas de 
l'échelle des calibres et remontant peu à peu, de 
degré en degré, jusqu'au sommet de cette échelle, ne 
saurait être discuté. 

En outre, les changements les plus importants 
comme les plus insignifiants, apportés à des tracés 
empruntés çà et là, peuvent être très dangereux. 

L'Angleterre a adopté, pour le mécanisme de ferme- 
ture de ses canons se chargeant par la culasse, la vis à 
filets interrompus. Jusqu'ici, elle avait comme système 
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d'obturation l'obturateur Noble, espèce de coupelle 
en acier s'appliquant contre la tranche antérieure de 
la vis de culasse, mais, en ces derniers temps, elle 
s'est décidée en faveur de l'obturateur de Bange. En 
même temps qu'elle négociait avec le colonel de 
Bange, l'Angleterre était en pourparlers avec l'usine 
Krupp dans le but de lui acheter quelques canons du 
système le plus récent. Mais, d'après ce que les jour- 
naux rapportent, Krupp aurait décliné l'offre, ne dési- 
rant pas fournir ses modèles sans l'adjonction d'une 
commande sérieuse. 

II. — L'Allemagne. 

L'Allemagne ne veut plus aujourd'hui que des 
canons en acier. Mais, comme on le pense bien, cette 
puissance possède encore dans ses places fortes et 
arsenaux un assez grand nombre de bouches à feu en 
bronze ordinaire : ils sont destinés à être transformés 
incessamment en canons en bronze mandriné pour 
les pièces à faible charge des parcs de siège et de 
place. 

Les canons en acier, de l'artillerie de terre et de 
marine, proviennent tout faits de l'usine Krupp. 

Le coin cylindro-prismatique Krupp est le seul 
mécanisme de fermeture qui soit en usage, depuis 
1872, dans les canons de nouvelle construction; la vis 
à filets interrompus n'y a été appliquée que dans des 
cas très particuliers, pour des bouches à feu spéciales, 
telles que certains mortiers de petit calibre. 

L'anneau Broadv^ell — modifié ou non — est le 
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mode d'obturation admis dans l'artillerie allemande : 
il n'en existe pas d'autre. 

Le caQon de campagne de Bange a été, en Alle- 
magne, l'objet d'études attentives; mais on a trouvé 
que la fermeture, qui est l'unique trait caractéristique 
de cette bouche à feu, non seulement n'offre pas 
d'avantage sur la fermeture allemande, mais lui est 
inférieure au point de vue du service. 

Il reste encore, iians les arsenaux, un certain nom- 
bre de pièces des modèles antérieurs et munis des 
mécanismes de culasse Wahrendorf ou Rreiner, qui 
ont été les précurseurs du système Krupp. 

III . — La France. 

La France a admis le système de Bange d'une façon 
générale pour toute son artillerie. 

L'acier, qui finalement a été adopté comme le seul 
métal à canon, peut être produit par n'importe quel 
procédé; il est fourni, sous forme de lingots ou de 
tubes, par les différentes usines du pays, aux établis- 
sements de fabrication de l'Ëtat qui les mettent en 
œuvre. 

Les canons sont donc, au point de vue du métal, 
d'une fabrication différente, ce qui, à nos yeux, con- 
stitue un défaut auquel les épreuves les plus rigou- 
reuses de réception ne remédient qu'imparfaitement. 
Nous estimons que la méthode qui consiste à ne 
demander qu'à un seul industriel — dont les produits 
et les procédés sont connus, ont fait leurs preuves — 
tous les canons d'un seul et même système d'artillerie 
donne plus de garantie. 
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Le rendement balistique du système étant intime- 
ment lié aux propriétés du métal, il s'ensuit encore 
que Tartillerie dont le métal est obtenu par une mé- 
thode unique parviendra mieux que toute autre à éta- 
blir la loi des résistances de ce métal, à en déduire la 
somme des efforts qu'on peut lui demander et à 
résoudre d'autant plus aisément le problème de la 
charge et le choix du projectile. Mais en admettant 
que l'État français ne prenne qu'une espèce d'acier, 
— comme, en fait, c'est le cas, — celui fabriqué 
au four Martin, on peut se demander si ce dernier 
a donné jusqu'ici des preuves d'une résistance suffi- 
sante. 

Les quelques exemples que nous avons présentés, 
ceux que nous allons donner plus loin, en les emprun- 
tant à l'ouvrage du lieutenant-colonel de la Rocque, 
peu suspect dans l'occurrence, démontrent que l'acier 
Martin n'a pas toujours — et surtout au début — 
répondu aux espérances qu'on avait nourries. Il est 
vrai que, dans le principe, ses partisans pouvaient 
arguer de la nouveauté du procédé, des difficultés qui 
accompagnent toujours une mise en train, des 
insuccès inévitables d'une méthode qui n'avait pas 
encore toute l'assiette désirable. Mais aujourd'hui, 
l'acier Martin iient-il mieux ses promesses? Nous 
répondons : non; il continue, au contraire, à donner 
des preuves de son état moléculaire incertain. Les 
accidents qui se sont produits récemment avec des 
canons de campagne de Bange comme avec de grosses 
pièces de marine viennent éloquemment à l'appui de 
notre opinion. 
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IV. — L' Autriche-Hongrie. 



L'Autriche-Hongrie a un système de construction 
qui lui est particulier et dont le créateur, le général 
Uchatius, est mort, il y a une couple d'années : nous 
voulons parler du bronze mandriné. 

Cet éminent officier d'artillerie avait imaginé de 
donner à froid, au bronze, iine expansion, associée à 
une légère compression de la surface de l'âme, telle 
qu'elle soit supérieure à celle que le métal pourrait 
avoir Jl subir sous l'action des gaz de la poudre. 
Grâce à un travail mécanique, c'est-à-dire en faisant 
passer successivement dans le tube une série de man- 
drins d'un diamètre de- plus. en plus fort, Uchatius 
développe à un haut degré les propriétés physiques 
de la matière. Cette opération transforme le bronze en 
un métal dont les aptitudes se sont si considérable- 
ment accrues que l'inventeur lui a donné le nom de 
bronze-acier. 

* C'est ce procédé qui sert de base aujourd'hui à la 
fabrication des bouches à feu de petit et de moyen 
calibre de la monarchie austro-hongroise. AppliquQ^ 
^ux canons de campagne et de siège, il donne de bons 
résultats, à condition toutefois de ne pas demander des 
efforts balistiques trop élevés et une longue durée. 

Il a été imité par plusieurs puissances. 

Le système de fermeture adopté en Autriche est 
ou bien le coin plat, ou bien l'appareil cylindro-pris- 
matique Krupp avec anneau obturateur Brôadwell. 
Quelques pièces en fontç, d'ancien modèle, ont encore 
le mécanisme Wahrendorf. 
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L'Autriche, tout en ayant sa fabrication nationale, 
a recours à l'usine Kr upp pour tous ses canons de 
gros calibre, aussi bien pour la défense d§s côtes que 
pour la marine. Même les canons de petit calibre sont 
commandés à Krupp dans le Cas où ceux-ci doivent 
tirer à forte charge. 

Y. — Là Russie. 

La Russie, avant 1877, s'adressait exclusîvenaent 
à Krupp pour la fourniture de ses canons en acier. 
Depuis cette époque, elle a' établi une usine où l'on 
fabrique des bouches à feu, entièrement d'après le 
système en honneur aux établissements d'Essen. 

C'est de cette usine d'Obouchoff qu'est sorti le type 
nouveau du canon à âme amovible. L'âme du canon 'est 
fonnée par un tube en acier comprimé et indépen- 
dant du canon. Ce tube est plac^à froid, à Taide d'une 
presse hydraulique; on se flatte de pouvoir, lors- 
qu'il est endommagé, l'enlever facilement et le rem- 
placer par un tube de rechange. L'idée de ce nouveau 
canon a conduit tout naturellement à cette autre, 
également d'origine russe : celle du canon démon- 
table f si féconde pour l'artillerie de montagne et de 
siège. 

Dans ce système, le corps du canon est composé de 
deux parties, la culasse et la volée, qui s'assemblent 
au moyen d'une frette-écrou. Mise en service durant 
la guerre de 1877-78, cette bouche à feu â fonctionné 
avec assez de succès pour que le comité d'artillerie ait 
jugé opportun de l'introduire' définitivement dans 
l'artillerie de siège. 
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La Russie emploie également des canons en bronze 
dans la fabrication desquels le colonel Lawroff a intro- 
duit de sérieux perfectionnements, en imaginant de 
comprimer, à la presse hydraulique, le métal à l'état 
liquide. Le procédé Lawroff est en nsage aujourd'hui 
dans la fabrication courante des canons de siège et de 
place de petit calibre. On dit que c'est par les tra- 
vaux de Lawroff qu'Uchatius a été conduit à sa 
méthode de fabrication. 

Toutes ces bouches à feu — sauf quelques-unes de 
modèles déclassés — sont munies de la fermeture 
cylindro-prismatique Krupp avec l'anneau Broadwell. 
On a essayé dernièrement des canons de montagne 
du système Baranowsky avec mécanisme de culasse 
français, mais les résultats de ces expériences n'ont 
pas été publiés jusqu'ici. 

VI. — L'Italie. 

L'Italie possède dans son artillerie de campagne 
deux calibres. L'un, de 7 centimètres, est en bronze; 
l'autre, de 9 centimètres, en acier, a été fabriqué par 
Krupp. Chez tous les deux, le système de fermeture est 
le coin cylindro-prismatique Krupp avec l'anneau 
obturateur Broadwell, en acier. En ces derniers temps, 
l'Italie a considérablement augmenté son artillerie de 
campagne et, à cette occasion, elle a fabriqué elle- 
même le nouveau matériel en adoptant le bronze 
mandriné pour métal, mais* d'après un modèle qui 
est entièrement celui du tanon de 9 centimètres 
Krupp. Les 450 pièces de ce calibre, en acier^ que 
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celle puissance possédait dans son artillerie de cam- 
* pagne, ont été réparties dans les parcs des places 
fortes. 

Dans son artillerie de siège et de place, elle compte 
un certain nombre de canons de 12 centimètres, en 
acier, fournis par Krupp et elle fabrique, dans ses 
propres ateliers, des canons en fonte, frettés en acier. 
Ces derniers canons sont munis de la fermeture à 
vis avec obturateur de Bange. 

Pour son artillerie de côte, l'Ilalie s'est adressée 
dernièrement à l'usine Krupp, qui lui a livré des 
canons de 40 centimètres ; mais l'artillerie de marine 
se fournit chez Armstrong, à qui, après lui avoir com- 
mandé des canons en fer forgé, elle demande aujour- 
d'hui des canons en acier, notamment des canons de 
45 centimètres. 

Les premiers canons de 45 centimètres, frettés en 
acier, ont été expérimentés en 1884; ils ont tiré le 
projectile de 908 kilogrammes avec les poudres de 
Fossano et prismatique allemande de Duneberg et de 
Cologne. Les vitesses ont élé de 577 et de 590 mètres, 
respectivement avec les charges de 565 et de 575 kilo- 
grammes de cette dernière poudre. Le tube intérieur 
de ces canons est formé, dans sa longueur, de deux 
pièces : cette construction a donné lieu à de graves 
inconvénients qui se sont manifestés déjà dans les tirs 
de réception. . 

^ En somme, comme on le voit, l'Italie se montre 
très éclectique : elle achète à Krupp, elle achète à 
Armstrong, elle achète même au Creusot et à l'usine 
de Bochum des frettés en acier. 
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VII. — L'Espagne. 

L'Espagne emploie concurremment pour son artil- 
lerie, l'acier, le bronze mandriné et la fonte. Elle pos- 
sède, dans ses bouches à feu, un nombre assez considé- 
rable de canons en acier, fabriqués chez Krupp. 

Les pièces qui ne sortent pas des usines d'Essen ont 
un mécanisme de fermeture peu différent du méca- 
nisme à vis de l'artillerie française. 

Il y a peu de temps, le colonel Gonzalez Hontoria a 
fait fabriquer, sur ses plans, un canon de 16 cen- 
timètres de 35 calibres de longueur, dans les ateliers 
de la Compagnie des forges et chantiers de la Méditer- 
ranée, au Havre. Cette bouche à feu, en acier, pèse 
6,200 kilogrammes, et est construite avec un man- 
chon emboîtant toute la partie postérieure du tube, 
à la façon des canons Krupp. 

Dans les quelques coups d'épreuve qu'elle a tirés, 
elle a donné un assez beau rendement. Le métal de 
cette bouche à feu est, comme celui de tous les canons 
fabriqués en France, de l'acier Martin-Siemens, et son 
système de fermeture est la vis à filets interrompus. 

On étudie en ce moment, en Espagne, un obturateur 
du système de Bange. 

YIII. — Les plissances de second ordre. . 

Le matériel de campagne de la Suède provient tout 
entier, canons en acier, affûts, avant-trains et cais- 
sons, de chez Krupp. La Norvège a mis à l'étude un 
nouveau matériel de campagne. 
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L'artillerie de siège, de place et de côte des deux 
puissances est formée généralement de canons en 
fonte; ceux qui se chargent par la culasse ont la 
fermeture à vis avec coupelle obturatrice en acier. 

La Suède a néanmoins, dans ses approvisionne- 
ments de .siège, un nombre assez respectable de 
canons, en acier, venant de chez Krupp, et dans l'ar- 
tillerie de côte et de marine de la Norvège, on relève 
aussi quelques canons du système du constructeur 
allemand : ce sont les canons de 26 et de 30 cen- 
timètres de calibre. 

Le Danemark a toute son artillerie de campagne 
formée de canons Krupp. Dans son artillerie de côte, 
figure le canon Krupp de 55.5 centimètres, de 
50 calibres de longueur, et la marine compte, dans 
ses 'armements, un nombre considérable de canons 
du même constructeur, depuis le calibre de 12 cen- 
timètres jusqu'à celui de 55.5 centimètres inclusive- 
ment. 

La Hollande a acheté chez Krupp tous ses canons 
en acier, aussi bien ceux de son artillerie de terre 
que ceux de sa marine et de ses troupes coloniales. 

La fonderie de canons de la Haye examine en ce 
moment la question du bronze comprimé pour les 
canons à petite charge. 

« » 

Le Portugal, la Suisse, la Grèce, ont leur artillerie 
constituée en majeure partie de canons fournis par 
l'usine d'Essen. 
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Quant aux puissances de la péninsule des Balkans, 
toutes sont armées de canons Krupp. En ces derniers 
temps cependant, la Serbie s'est adressée à la Société 
des Anciens établissements Cail, de Paris, dont le 
colonel de Bange est le directeur général, pour la 
fourniture de 45 batteries de campagne du système 
de Bange. D'un autre côté, Krupp vient de fournir un 
nouveau matériel complet à la Bulgarie et à la Tur- 
quie. La Roumanie est pourvue, depuis quelque temps 
déjà, -d'un matériel de campagne venant de chez 
le constructeur allemand. 

• 

La Belgique achète ses canons de campagne à 
Krupp; elle fabrique elle-même les canons en bronze 
et en fonte de faible puissance de son artillerie de 
place et de siège. Les gros calibres de son artillerie 
de côte et les canons de place à forte charge pro- 
viennent de l'usine d'Essen. 

Si nous récapitulons ce que nous venons d'exposer 
en quelques traits rapides, nous constaterons que la 
plupart des puissances — sauf la France, naturelle- 
ment — ont des relations suivies avec Krupp et qui 
datent d'il y a longtemps. Ce fait remarquable, unique 
entre tous, démontre, mieux que tous les raisonne- 
ments, que le canon Krupp jouit d'une vogue univer- 
selle^ vogue qu'il n'a pu acquérir que par l'excellence 
de son métal et de sa construction. Aussi nul établis- 
sement n'est-il mieux outillé que celui d'Essen pour 
se tenir au niveau du progrès et satisfaire à toutes 
les exigences de la science de la guerre. 



DEUXIÈME PARTIE 



CHAPITRE PREMIER. 

L'inanité des reproches adressés an canon £[rupp 
par les partisans du eanon français. 

Nous avons indiqué les raisons qui nous ont conduit 
à préférer le système Krupp à tous les autres et spé- 
cialement au système de Range ; la démonstration de 
cette thèse — chose aisée à faire après tout ce qui a 
été écrit à cet égard — semblerait donc achevée. 
Cependant, dans ces derniers temps surtout, on a 
entendu des voix discordantes venir proclamer que 
les constructions de l'usine d'Essen ont dégénéré et 
que le canon Krupp, en présence des brillantes qua- 
lités du canon de Bahge, est bon tout au plus à mettre 
au rebut! 

Nous ne voulons pas relever toutes les* inepties qui 
se sont fait jour dans cette question, où se heurtent 
tant d'intérêts divers; nous nous bornerons, après 
avoir rencontré les arguments communs à tous nos 
<:ontradicteurs, à réfuter les conclusions de ceux 
d'entre eux dont l'opinion peut avoir quelque poids 
dans un sujet aussi controversé. Même à ceux-là, nous 
éprouvons quelque embarras à répondre, leurs rai- 
sonnements étant généralement plus bourrés de mots 
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que de chiffres et de faits, — les seuls probants dans 
l'espèce, — mais force nous est cependant de nous 
astreindre à cette tâche, toute assertion, quelque peu 
fondée qu'elle puisse être, ayant toujours un masque 
de vérité qu'il est nécessaire de lui arracher. 

Parmi les écrits qui ont pris position dans le débat 
— les uns directement, les autres indirectement — 
en faveur du constructeur français, il en est un qui, 
grâce à une distribution généreuse, a trouvé dans le 
monde des artilleurs et des métallurgistes belges une 
circulation assez étendue. Nous suivrons Tordre des 
idées adoptées par cette publication, les arguments 
qu'elle renferme, et qui ont été empruntés çà et là, 
étant ceux qu'on trouve chez fous les auteurs de ce 
parti. 

Il est un autre ouvrage, et que nous analyserons 
dans ses parties les plus saillantes, c'est celui — que 
nous avons déjà cité — du lieutenant-colonel de la 
Rocque, de l'artillerie de la marine française. 

Nous dirons aussi quelques mots de deux brochures 
qui viennent de paraître, à Paris, l'une intitulée : 
Canons français et canons allemands, et signée par le 
capitaine A^. Mariotti, un publiciste militaire bien 
connu, l'autre portant pour titre : Variillerie Krupp 
et l'artillerie de Bange, et due à la plume du lieutenant- 
colonel d'artillerie Hennebert. 

Si certaines brochures, distribuées en guise de 
réclames par les usines intéressées, sont des œuvres 
de propagande, renfermant des allégations inexactes, 
des erreurs voulues, par contre, le livre du lieutenant- 
colonel de la Rocque a^une portée scientifique des 
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plus élevées, et «e distingue par un caractère d'origi- 
nalité remarqusdble. 

Le capitaine Mariotti défend les constructions du 
colonel de Bange avec une ardeur peut-être trop 
patriotique, — ce qui, après tout, est un sentiment 
très louable, — mais le ton courtois de l'auteur pour 
ses adversaires rend la lecture de son ouvrage très 
intéressante. 

Nous voudrions dire du bien de la brochure du lieu- 
tenant-colonel Hennebert : nous ne le pouvons. Cet 
écrit se distingue, à chaque page, par un esprit de 
partialité et de parti pris des plus regrettables dans 
une cause aussi élevée. 

Comme nous l'avons déjà dit dans la préface de ce 
livre, nous ne faisons pas œuvre de polémique, nous 
tâchons de faciliter la besogne à ceux qui recherchent 
la vérité, sans idées préconçues, sans le moindre souci 
de la question de nationalité, fort de notre situation de 
neutre, qui nous met à l'abri de soupçons injurieux. 
Dans une question scientifique de cette importance, 
les considérations de chauvinisme et d'intérêt maté- 
riel doivent s'effacer, et il faut savoir reconnaître la 
supériorité, là où elle se trouve, avec là même liberté 
d'esprit que s'il s'agissait d'une discussion purement 
théorique. 

A ce point de vue, nous croyons devoir blâmer ces 
écrivains qui, dans leur fiètre de prouver — coûte 
que coûte — les mérites transcendants du canon de 
Bange, lui prodiguent leurs sympathies de tout genre, 
jusqu'à nier les qualités, généralement admises, du 
canon Krupp. C'est ainsi que parlant du rendement des 
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deux systèmes d'artillerie, en gens prudents ils ne 
jugent pas devoir tenir compte du coefficient de 
Yaffût, qui cependant y entre pour une large part, pré- 
cisément parce que l'introduction de ce facteur dans 
leurs raisonnements les obligerait à faire pencher la 
balance en faveur de Krupp. 

Avant d'examiner la valeur de ces allégations de 
sentiment, il nous faut faire encore une. réserve au 
sujet de la façon de procéder de certains de nos con- 
tradicteurs qui, dans le parallèle qu'ils établissent 
entre les deux systèmes, prennent comme terme de 
comparaison, pour le matériel Krupp, les canons de 
campagne de l'armée prussienne, fournis par le con- 
structeur allemand en 1875 et qui ont été fabriqués 
pour des projectiles à chemise de plomb. Or, il n'est 
pas permis d'ignorer que Krupp a construit depuis 
1871, et fourni à la plupart des puissances des canons 
de campagne du modèle nouveau avec forcement en 
cuivre et que^ notamment dans les expériences de 
Belgrade, on a essayé, concurremment avec le canon 
de Range, un canon Krupp de type récent. Mais les 
polémiques personnelles, dans une question aussi 
sérieuse, nous tentant peu, nous avons hâte de 
répondre aux arguments présentés par nos contra- 
dicteurs à l'appui de leur thèse : à nos lecteurs de 
juger de quel côté, de celui de l'attaque ou de la 
riposte, se trouve la vérfté. 

I. — Frettes et manchon . 

Les partisans du colonel de Bange estiment que 
les frettes augmentent la résistance du tube dans le 
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sens diamétral seulement, et qu'elles ne fournissent 
aucun accroissement de solidité dans le sens lon- 
gitudinal. Nous sommes de leur avis; nous ne le 
sommes plus, quand ils soutiennent que, dans les 
pièces de faible, calibre, un martelage convenable du 
tube confère à celui-ci des qualités exceptionnelles et 
le met ainsi en état de résister aux efforts longitudi- 
naux, tandis que, dans les pièces de gros calibré, les 
qualités moins bonnes du métal exigent des moyens 
spéciaux pour ^opposer à ces mêmes efforts. 

Cette tbéorie est erronée, car lorsque cette diver- 
gence dans le mode de construction des deux espèces 
de bouche à feu se produit, il faut plutôt en recher- 
cher la cause dans cette considération spéciale qu'il 
n'est pas avantageux dans les gros calibres, au point 
de vue de l'utilisation du métal dans le sens trans- 
versal, de donner au tube toute l'épaisseur qu'exige- 
rait l'absorption de l'effort longitudinal. Le manchon 
et les fretteS biconiques employés dans les gros canons 
n'ont donc pas pour but de venir en aide à une soi- 
disant infériorité du métal employé pour ces bouches 
à feu, — métal qui est le même que celui dont on se 
sert pour les pièces de petit calibre, malgré le pré- 
texte spécieux du martelage imparfait, — mais de 
favoriser uniquement le jeu du métal du tube dans le 
sens diamétral, tout en évitant une épaisseur de parois 
plutôt nuisible qu'utile. A cette raison, il faut en ajouter 
d'autres, inhérentes même aux procédés de construc- 
tion, mais qui, nous le répétons, n'ont aucun rapport 
avec la qualité des gros lingots d'acier dont on extrait 
les canons de fort calibre. 
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D'après les dires de certains, on pourrait croire* que 
le frettage bicohique du colonel de Bange a réussi, le 
premier, à résoudre ce problème de rabsorption de 
l'effet longitudinal que la frette cylindrique n'a pu 
aborder et que le constructeur français aurait décou- 
vert, de cette façon, le moyen d'employer dans les 
grands calibres les hautes pressions qui donnent les 
fortes vitesses initiales. Or, non seulement le fret- 
tage biconique n'a pas été le premier à résoudre le 
problème, mais, ce qui est pire, il ne constitue même 
pas le moyen d'atteindre le but visé. En effet, la 
conicité^qui est limitée, d'une part, par la largeur des 
frettes et, d'autre part, parla pression que la frette 
extérieure doit exercer sur la frette intérieure, devient 
en pratique telleoient insignifiante que le corps du 
canon, dans lequel est ménagé le logement de la fer- 
meture, peut se rompre sans qu'une dislocation sensible 
se produise dans les frettes. Le corps du canon une fois 
brisé, le déculassement s'ensuivra avec la même cer- 
titude que dans les canons à frettes cylindriques. De 
plus, la production et la mise à chaud parfaite de deux 
surfaces coniques, telles que le colonel de Bange les 
demande, sont presque impossibles à réaliser; en tout 
cas, on ne peut espérer l'obtenir dans le cours régulier 
de la fabrication. 

Par contre, le manchon imaginé par Krupp et adapté 
à ses canons, il y a douze ans, et qui, placé à chaud 
sur le tube intérieur, porte, à lui seul, l'appareil de 
fermeture, répond complètement aux espérances de 
son inventeur. 

Dire que dans les canons de campagne, le manchon- 
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frelte, fait d'une seule pièce, est moins bon et mérite 
moins de confiance que les frettes juxtaposées préco- 
nisées par le colonel de Bange, est une proposition 
des pkis hasardées. 

En effet, dans les canons de Bange, la vis de ferme- 
ture est logée dans le corps du canon ou tube inté- 
rieur ; celui-ci doit, par conséquent, résister aussi bien 
à la tensipn transversale qu'à l'effort longitudinal. Or, 
contre cet effort assez puissant, le renforcement de la 
culasse par des frettes — nos contradicteurs le recon- 
naissent eux-mêmes — n'a pas la moindre valeur. C'est 
surtout pour cette raison que Krupp, qui autrefois 
construisait comme tout le monde des canons à 
frettes, a abandonné ce procédé pour adopter la con- 
struction plus résistante des canons à manchon. 
Ce manchon, outre qu'en sa qualité de couche exté- 
rieure il reçoit moins directement les effets des pres- 
sions transversales, localise au fond de la mortaise 
du coin toute la tension longitudinale et la trans- 
porte directement par les tourillons dans l'affût. 

L'hypothèse d'un arrachement du tube intérieur 
hors du manchon doit être écartée, car celui-ci est mis 
à chaud et il exerce dans toute sa longueur une pres- 
sion suffisante sur le tube. D'ailleurs, l'expérience a 
prouvé que cette éventualité n'était pas à craindre, 
et l'expérience, en ces sortes de questions, est tout. 

On infère encore que la culasse du canon Krupp est, 
par suite de la mortaise du coin, un point faible de la 
construction; mais on oublie d'ajouter que ie manchon, 
en cet endroit, ne subit pas de tension «transversale, 
ensuite, que ses constructeurs ont eu soin de le ren- 
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forcer en raison de l'effort longitudinal qu'il a à trans- 
mettre et, enfin, que cet effort se détend uniformément 
sur toute la surface du métal avant qu'il arrive à la 
section la plus fatiguéef, c'est-à-dire à la face •anté- 
rieure de la mortaise. 

Il est plus facile, dit-on. encore, de donner un ser- 
rage plus correct avec de petites frettes qu'avec des 
grandes. En théorie, cela est exact, mais pour des 
ouvriers expérimentés et outillés comme ceux de 
Krupp, la fabrication du manchon et du- tube inté- 
rieur, avec la différence de diamètre voulue sur la 
longueur nécessaire, ne doit pas offrir la moindre 
difficulté, puisque c'est par milliers que l'on compte 
les pièces de cette construction sorties des usines 
d'Essen. 

Si un défaut quelconque, prétendent enfin nos con- 
tradicteurs, se présente dans cette frette unique, ce 
défaut, par la suite du tir, ne manquera pas de se 
propager dans toute la longueur du manchon. 

D'abord, il est peu probable qu'il se présente un 
défaut dans l'acier au creuset du canon Krupp, tandis 
qu'il p«ut en être tout autrement avec rader Martin- 
Siemens du canon de Range. Or, dans ce dernier cas, le 
défaut peut exister aussi bien dans le tube que dans cha- 
cune des six frettes, et un défaut sérieux dans une seule 
de ces sept pièces peut entraîner la destruction du 
canon dans le tir. 

Le système de construction des canons .de Bange, 
que l'on veut nous faire passer comme une solution 
rationnelle du problème à mettre à l'actif du canon 
français, n'est donc, en réalité, qu'une preuve ma- 
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nifeste de son infériorité vis-à-vis du canon alle- 
mand. 

II. — Mécanismes de fejvmeture et d'obturation. 

Nous avons réuni ici les différentes raisons sur les- 
quelles les admirateurs du canon français s'appuient 
pour prétendre que le système de Range est supérieur 
au système Krupp : 

C'est celui, disent-ils d'abord, qui affaiblit le moins 
les parois de la bouche à feu, en permettant le cer-- 
cl âge complet. 

Nous venons de démontrer que sur la longueur du 
logement de la vis de fermeture, le Cerclage ne sert 
presque à rien, puisque c'est la tension longitudinale 
seule qui produit, en cet endroit du tube, l'effort dan- 
gereux et que le cerclage n'a d'action que sur la ten- 
sion transversale. 

Pour faire face à cette tension longitudiaale, nous 
le rappelons, la culasse du canon Krupp a été conve- 
nablement renforcée et cette augmentation de section 
a été faite assez grande pour offrir en même temps 
une compensation suffisante à l'excavation pratiquée 
dans la culasse pour y loger la vis de lumière. 

L'anneau Broadwell contribue également, dit-on 
encore, à l'affaiblissement des bouches à feu alle- 
mandes. 

Nous nous permettons de rappeler de rechef que le 
tube intérieur n'a pas à supporter de tension longitu- 
dinale et que le manchon le garantit Complètement 
contre la tension transversale. 

• • 8 
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Ce reproche à l'adresse de Tanneau Broadwell, il 
serait plus judicieux de le renvoyer aux filets de vis 
de la fermeture de Bange. Ceux-ci représentent en 
réalité, comme nous Favons déjà démontré, un affai- 
blissement du tube, puisquMl doit résister à la ten- 
sion longitudinale et qu'il n'est garanti contre celle-ci 
par aucun renfort extérieur, pris dans son propre 
métal y les frettes ne lui étant, à ce point de vue, 
d'aucun secours. 

La lumière du canon Krupp se compose de trois 
parties séparées ; c'est là, disent les adversaires, de ce 
système, une complication qui doit donner nécessai- 
rement lieu à des fuites de gaz et, par suite, à des 
encrassements qui rendent difficile le jeu de l'appareil. 

Ceux qui font cette observation au système Krupp 
oublient — involontairement ou non — d'ajouter que, 
pour éviter de détériorer l'extrémité de la vis de 
lumière, il est recommandé de ne pas retirer le coin 
trop brusquement. En observant cette prescription, — 
des plus simples et qui, du reste, est réglementaire 
dans le service de l'artillerie prussienne, — toutes les 
circonstances fâcheuses qu'on veut bien découvrir 
dans l'emploi de la vis-lumière Krupp tombent d'elles- 
mêmes. 

D'ailleurs, une prescription identique se retrouve 
dans les règlements français, qui demandent égale- 
ment de manier la fermeture de Bange sans préci- 
pitation, les mouvements trop brusques de la vis 
pouvant occasionner un gonflement de la galette obtu- 
ratrice quand celle-ci est ramollie par le tir, au point 
d'empêcher la vis d'être mise en place. 
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Pour éviter toute fausse interprétation à ce sujet, 
nous tenons cepe^idant à faire remarquer que la mise 
à feu par le haut* de la culasse n'est employée par 
Krupp que dans ses canons de campagne, et que si 
la nécessité s'en faisait sentir, il ne serait pas difficile 
de trouver pour cette mise à feu un système rendant 
impossible tout encrassement, comme d'ailleurs cela 
s'est fait pour les canons de campagne de la Suisse. 
Pour les calibres plus grands, Krupp se sert exclu- 
sivement de la mise à feu centrale, par l'axe du 
coin, et en ce cas, toute fuite de gaz par la lumière se 
trouve empêchée, non pas par le mécanisme com- 
pliqué comme celui qui est décrit dans certains 
ouvrages pour être de l'invention de Krupp, mais 
par le procédé très simple de l'étoupille obturatrice, 
expliqué plus haut. 

Dans le canon de Bange, soutiennent ses partisans, 
toutes les parties de l'appareil sont parfaitement abri- 
tées derrière le canon; la frette-arrière, débordant le 
tube d'une certaine quantité, permet de mettre à l'abri 
tous les organes du mécanisme de fermeture. 

A celte appréciation, nous opposons c^lte autre 
assurément moins flatteuse, mais due également à un 
partisan du canon de Bange, converti à des idées plus 
orthodoxes depuis lors : 

« Dans le tir sous les grands angles, écrit-il, le 
« bouchon fileté tend à sortir par son propre poids, 
« ce qui rend le service plus difficile; en outre, il 
a allonge la bouche à feu en arrière d'une manière 
« gênante. » 

Ainsi, ce qui est une qualité chez les uns se trans- 
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forme en un défaut chez les autres ! Nous laissons à 
nos contradicteurs le soin de se mettre d'accord. 

En réalité, les- parties du mécanisme de* fermeture 
Krupp qui se projettent en relief sur le canon de cam- 
pagne, quand celui-ci est fermé, sont : la manivelle; 
d'un côté, et le châssis de fermeture, de l'autre ; or, 
ils ne gênent en aucune. façon et n'ont nullement 
besoin d'une protection spéciale. Il n'en est pas de 
même du mécanisme si délicat du colonel de Bange : 
quand il est ouvert, il est bien plus exposé que le 
mécanisme Krupp à des détériorations pouvant empê- 
cher son fonctionnement régulier. 

Les auteurs français vantent aussi la simplicité 
et la légèreté du mécanisme de Bange, qui peut se 
démonter et se monter, disent-ils, sans l'aide d'aucun 
instrument, tandis que le système Krupp est des plus 
compliqués et nécessite à la. batterie la présence 
d'ajusteurs. 

Cette assertion est . précisément le contre-pied de 
ce qui existe réellement. Il sufBt,^pour s'en convaincre 
et être persuadé de la complication du mécanisme de 
Bange, opposée à la simplicité du mécanisme Krupp, 
de lire, d'une part, la description qife ces mêmes 
auteurs consacrent au fonctionnement de l'appareil 
de Bange et, de l'autre, l'exposé qu'ils font de la fer- 
meture Krupp. 

Loin de notre pensée de vouloir prétendre que la 
fermeture Krupp n'a pas besoin d'être traitée avec 
soin, toute fermeture, quelque nom quelle porte, devant 
être maniée convenablement, si Von veut quelle fonc- 
tionne bien et d'une façon durable. 
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La fermeture de Bange n'échappe nullement à 
cette loi. C'est ainsi que dans une pièce française 
de siège, par exemple, la tête mobile, le pourtour de 
la galette plastique, les filets de la vis et, enfin, la 
lumière doivent être soigneusement nettoyés après 
chaque coup. De même, après chaque coup, la 
chambre demande à être écouvillonnée avec un écou- 
vilion spécial à manche court et, cette opération ter- 
minée, il reste encore à nettoyer les filets du canon. 

Dans la fermeture Krupp, au contraire, il est pres- 
crit seulement de tenir propres les surfaces obtura- 
trices de l'anneau Broadwell et de la contre-plaque ; 
à la rigueur, toute une série de coups peuvent être 
tirés sans aucun nettoyage préalable. Par suite d'un 
nettoyage insuffisant, il peut se produire, aussi bien 
avec la fermeture de Bange qu'avec la fermeture 
Krupp, des érosions après un certain nombre de coups, 
mais avec cette différence essentielle que, dans les 
canons de Bange, ces érosions se montrent dans le 
métal même du canon et le mettent ainsi hors de service, 
tandis que dans les canons Krupp, elles se trouvent 
sur l'anneau Broadwell et sur la contre-plaque. Or, le 
remplacement de ces organes par les pièces de re- 
change dont chaque canon Krupp est muni, se fait en 
peu de minutes et est loin d'exiger, comme le pré- 
tendent nos contradicteurs, l'assistance d'un ajus- 
teur : il se fait, dans les circonstances ordinaires, par 
le chef de pièce. Les écrivains du camp français 
le reconnaissent d'ailleurs implicitement, puisqu'ils 
admettent et écrivent que le système d'obturation 
employé en Allemagne fonctionne bien, mais à une 
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condition, c'est que Tanneau et la plaque soient con- 
venablement ajustés. 

Il va de soi que cette dernière condition est remplie 
dans tous les canons sortant d'une usine aussi bien 
outillée, aussi jalouse de la réputation de ses produits 
que Fusine Krupp. ^ 

Nous croyons intéressant encore de faire connaître 
une observation contenue dans Touvrage d'un des 
plus chauds partisans du colonel de Ëange. Il est vrai 
que cette remarque^ qui figurait dans la' première 
édition, a disparu de la seconde, l'auteur — que nous 
n'aurons pas la cruauté de nommer — ayant proba- 
blement trouvé, dans l'intervalle, son chemin de 
Damas. 

La voici : 

« Dans un tir rapide, l'obturateur des, pièces fran- 
« çaises peut donner parfois des signes de ramoliisse- 
« ment prononcés, mais il suffit alors de le refroidir 
a en le plongeant dans l'eau ou en le mouillant sim- 
« plement avec une éponge. » 

Nous ajouterons que, par un' grand froid, il peut 
devenir nécessaire, avant le tir, de ramollir la galette 
par un léger feu, ou encore de la plonger dans un 
bain d'eau chaude, la matière plastique étant gelée. 
Afin d'éviter cet inconvénient, le colonel de Bange 
propose, pour des pays à températures très basses, 
comme par exemple la Russie, de remplacer le suif 
de la matière plastique par de la glycérine. Nous 
ignorons quels seraient les résultats de cette innova- 
tion. 

Le constructeur français réclame encore pour son 
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appareil Tayantage d'être uniforme pour tous les 
calibres. 

Nous allons voir en quoi consiste cette prétendue 
uniformité. 

La fermeture des petits calibres porte une galette 
obturatrice, celle des obusiers et des gros calibres en 
porte deux, placées concentriqijement Tune à Tautre. 
Notamment le canon de 54 centimètres, exposé à 
Anyers, était pourvu de la galette double. Or, il va 
sans dire que cette modification dans l'obturation 
entraîne des modifications dans la fermeture. 

La fermeture à coin de Rrupp avec le simple an- 
neau Broadwell et la contre-plaque est employée pour 
toutes les espèces de canons et pour tous les calibres. Pour 
les grands calibres seulement, deux dispositifs spé- 
ciaux ont été ajoutés : l'un, destiné à tenir le coin bien 
serré sous les fortes pressions, l'autre, pour faciliter 
le mouvement du coin. Ces détails de construction 
n'entraînent aucune complication de l'appareil et le 
service se fait avec la même facilité. 

Les canons Krupp de campagne n'ont pas besoin 
d'un manchon de chargement spécial, et pour les 
grands calibres on a imaginé une construction sem- 
blable qui n'exige, comme action préparatoire du 
chargement, que le mouvement transitoire du coin. 

Dans tous les canons de Bange, le chargement, au 
contraire, ne peut se faire qu'à l'aide d'un manchon, 
destiné à faire franchir la partie filetée du canon par 
le projectile et la charge. 

On a fait mention, à propos du système Krupp, de 
la fermeture Rreiner; nous ne voyons pas bien les 
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« 

rapports qui pourraient exister entre ces deux con- 
structions, totalement difTérentes l'une de l'autre : 
nous nous abstiendrons donc d'en parler ici. 

On reproche au mécanisme Krupp de demander un 
personnel exercé, d'exiger une attention- incessante et 
des précautions minutieuses. 

Le maniement de la fermeture Krupp n'exige pas 
des servants plus habiles, plus exercés que celui de la 
fermeture de Bange; tout au contraire, il s'apprend 
plus facilement et en moins de temps. D'ailleurs, les 
accidents qui se sont produits avec des dknons de 
Bange, aux manœuvres d'automne de 1885, ont prouvé 
que même aux mains d'un personnel expérimenté, rappa- 
reil de Bange ne fonctionne pas avec sûreté. On est en 
droit de se demander ce qui lui adviendrait avec des 
servants novices. 

Les adversaires de Krupp prétendent que le mou- 
vement de la manivelle, dans le système de ce 
constructeur,^ exige souvent. un certain effort; pour 
augmenter le bras du levier, on doit alors faire usage 
du refouloir court, dont la hampe en fer est creuse et 
peut s'emmancher sur l'un des bras de la manivelle. 
C'est là, concluent-ils, une perte de temps. 

Soit, mais nos contradicteurs reconnaîtront qu'on 
ne saurait parer plus simplement à l'incident en 
question, qui, après tout, est d'importance tout à fait 
secondaire et qui n'arrive que rarement. Avec la fer- 
meture de Bange, au contraire, il peut se produire 
que le servant doive plusieurs fois pousser la vis en 
ayant et la retirer avant que la fermeture soit cor- 
rectement en place. Le lecteur se souviendra, à ce 
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sujet, des prescriptions minutieuses données par le 
règlement — que nous avons reproduites dans la pre- 
mière partie de cette étude — et qui visent le cas où le 
servant n*" l éprouve trop de difficulté pour ouvrir la 
culasse à la mSiin. 

Un des grands arguments des auteurs français et 
qui, selon eux, est une preuve évidente, irrésistible, 
de la supériorité du canon de Bange, résulte de ces 
faits que l'Angleterre vient d'adopter la fermeture de 
ce constructeur, que les États-Unis de l'Amérique du 
Nord se sont décidés pour ce système et enfin que, 
dans les expériences comparatives de Belgrade, ce 
canon l'a emporté sur tous ses concurrents. 

Cette décision de l'Angleterre ne nous étonne 
guère : il y avait, en effet, plusieurs raisons qui 
devaient conduire le gouvernement anglais à l'adop- 
tion de la fermeture à vis. En premier lieu, la fer- 
meture à coin demande des lingots plus lourds que 
la fermeture à vis pour un seul et même calibre. 
Cette considération est très importante pour un pays 
comme l'Angleterre, qui, eu égard à la puissance de 
sa marine, a besoin d'un grand nombre de canons de 
gros calibre. Or, il est acquis aujourd'hui que les 
usines anglaises éprouvent une difficulté extrême à 
fournir pour les nouveaux canons des lingots de la 
qualité requise. Que serait-ce, s'il fallait des lin- 
gots lourds comme ceux qu'exige la fabrication 
du coin Krupp? Ensuite, la mise en œuvre des fer- 
metures à coin veut des machines-outils spéciales, 
tandis que la fermeture à vis peut se faire sur des 
tours ordinaires. Enfin, on possédait déjà, dans le 
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matériel anglais, un certain nombre de canons Arm- 
strong, munis de la fermeture à vis. Voilà pour le 
mécanisme de fermeture proprement dit. 

Avec cette fermeture, on avait employé, jusqu'en ces 
derniers temps, un obturateur métallique assez sem- 
blable à Tànneau Broadwell, mais sans arriver cepen- 
dant à des résultats tout à fait satisfaisants. Il pou- 
vait donc, dès lors, paraître avantageux d'adopter 
l'obturateur plastique, qui, pour les petits calibres 
du moins, avait jusqu'à un certain point fait ses 
preuves. Mais quant à conclure de là que l'Angleterre 
a agi judicieusement en préférant la fermeture à vis 
à la fermeture à coin, il y a de la marge. L'artillerie 
anglaise, durant ces dix dernières années, a passé par 
une série dé transformations ; et chaque fois, celles-ci 
avaient pour but de déclasser un matériel qui jus- 
qu'alors avait été vanté comme le plus parfait du 
monde, et chaque fois aussi le résultat définitif entraî- 
nait l'adoption d'un principe maintenu fermement par 
Krupp, mais contre lequel on avait lutté longtemps 
avant de se décider à en reconnaître la justesse. 
Il nous paraît donc qu'aujourd'hui encore, Krupp 
peut regarder d'un œil tranquille le développement 
de l'enthousiasme qui s'est montré, pour les construc- 
tions du colonel de Bange, de l'autre côté de la 
Manche. Il convient d'ailleurs, s'il faut s'en rapporter 
à l'opinion de la presse britannique elle-même, de 
n'accueillir qu'avec la plus grande défiance les ver- 
dicts des constructeurs anglais, rien, paraît-il, n'étant 
plus instable ni moins sûr. 

Le récent éclatement (4 mai 1886) d'un canon en 
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acier à bord du Cotlingwoody arriirant peu de temps 
après celui qui s'est produit sur VActive, est, à ce 
point de vue, gros d'enseignements de toute espèce. 

Nous donnons, pour apprécier cet accident, la 
parole aux jcmrnaux anglais. 

« La pièce en question, dit VEngineer, est une des 
« douze pièces commandées aussitôt après Tapproba- 
« tion du tracé. Elle est composép de fer et d'acier, 
a avec trois coils en acier. Ce canon ayant été terminé, 
« les poudres lentes firent leur apparition; donnant 
« les mêmes vitesses avec une pression maxima moins 
a considérable, ces poudres entretiennent des pres- 
« sions élevées beaucoup plus loin vers Favant de 
(c rame. Cette cause, jointe aux difficultés que ton ren- 
ce contre pour la fabrication en grand de l'artillerie en 
a ader, conduisit à faire des canons qui furent trou- 
« vés trop faibles à la volée. 

<c Un canon de 6 pouces éclata, en effet, il y a un 
« an, à bord de Y Active, de la même manière qu'un 
<c autre vient de le faire à bord du Collingwood. » 

I^ Times du 6 mai est p]us sévère encore dans ses 
appréciations. 

c< L'éclatement, dit-il, dont nous avons parlé hier 
<c attire de nouveau l'attention publique sur les graves 
« défauts du service de l'artillerie et sur les risques 
c< que nous courons en n'y portant pas remède. Le 
« fameux système de Woolwich a coûté des sommes 
ce énormes au pays et il a été élaboré avec une lenteur 
c< à laquelle nous devons, en grande partie, l'infério- 
cc rite de nos défenses nationales. On a essayé de cal- 
<c mer les impatients en leur répétant que les retards 
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ce seraient pleinement justifiés et largement compen- 
« ses par l'excellence du canon finalement enfanté, 
« et que Ton éviterait les erreurs dans lesquelles 
« tomberaient infailliblement les constructeurs trop 
« pressés. Aujourd'hui, le type a enfin vu le jour, et 
ce si l'on en juge par les sommes prévues au budget 
« pour la construction des canons destinés au service* 
a de la flotte, on devait faire cette année rfn sérieux 
a eflbrt. Le Collingwood est armé de canons dans les- 
te quels sont incorporés les résultats des longues 
« recherches de Woohvich,et c'est un de ces monstres 
« qui, le 4 mai, a éclaté sous une charge de poudre 
« égale à 75 p, c. de la charge de combat. 

« Une série d'expériences fut entreprise par le mi- 
ce nistre de la guerre pour démontrer qu'un corps 
ce étrange* qui aurait été laissé dans l'âme pouvait 
c( coincer le projectile et occasionner, par suite, des 
ce pressions anormales. Des essais répétés ont été 
« tentés pour faire éclater un canon en mettant des 
c< coins en acier dans les rayures, mais le projectile 
c( mit une sorte d'entêtement à chasser le coin, qu'on 
c( retrouvait ensuite dans la butte de sable. 

cc^Abord du Collingivpod, toutes les précautions ont 
c< été prises pour chasser les corps étrangers, puis- 
« qu'on a tiré un coup de flambage à la charge de 
c< 75 livres de poudre; on peut donc espérer que nous 
« n'allons pas, à cette occasion, voir réapparaître la 
c( théorie du coin. Elle n'a servi, dans le cas du canon 
c< de 6 pouces, qu'à donner satisfaction au public et 
c< à différer son jugement. Le tube s'est rompu ainsi 
c< que la partie antérieure des frettes ; comme Wool- 
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« wich est 'responsable à la fois du tracé et de l'usinage, 
« le dilemme est embarrassant et il reste seulement 
« à voir quelle épine le service de l'artillerie choisira 
« pour s'y empaler. » 

On ne saurait être plus amer à l'endroit du grand 
établissement de Woolwicb. Il est vrai que celui-ci 
se défend en rejetant les causes de l'accident sur la 
mauvaise qualité de l'acier fourni par les usines 
du pays. Le comité d'artillerie, qui s'était adjoint 
MM. Armstrong, Abel, Noble, Leece de l'usine Whit- 
worth, et le colonel Maitland, émit en effet l'avis que 
« l'acier présentait sans doute un point faible par 
« suite d'une soufflure ou d'une cause inaperçue, et 
« l'excès de résistance était insuffisant pour parer à 
« une semblable éventualité ». 

Le Broad Arrow, journal militaire, est tout aussi dur 
pour le service de l'artillerie : 

c( L'éclatement du canon de 43 tonnes démontre à 
« nouveau que notre armement n'a aucune valeur. 
« Après avoir attendu un temps considérable pour voir 
« ce que faisaient les autres nations dans le domaine 
« des gros canons, nos autorités se sont rendu compte 
« de la nécessité de doter notre marine d'une artil- 
c< lerie supérieure à tout ce que pouvait- produire 
c< Ruelle ou Essen. Elles ont enlevé à son régiment 
ce. un officier distingué, et, sans études ou connais- 
cc sances préalables, l'ont placé à la tête de la fabrique 
« de canon^. . Grâce à son intelligence et aux res- 
cc sources mises à sa disposition, cet officier s'est 
a instruit plus qu'on n'était en droit de l'espérer. Le 
ce colonel Maitland fit une conférence, en juin 1884, 
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a à la «Royal United Service Institution », et dans 
ce la discussion qui s'ensuivit, il n'y eut pas deux 
« orateurs qui fussent du même avis sur la question 
« des gros canons. La question théorique fut vive- 
ce ment discutée; quant à la question pratique, elle 
c< vint sur le tapis, Fautonmef dernier , quand les deux 
« canons du Colossus éprouvèrent des avaries à leur 
a tir d'essai. 

ce Les éclatements de Y Active et du CoUingwoad con- 
« tinuent la série. » 

Et cette série n'est point terminée. En juillet 1886, 
des avaries sérieuses arrivèrent à deux canons de 
38 tonnes du cuirassé anglais YAjax. Nos lecteurs 
seront édifiés au sujet de la nature de cet accident 
par le passage suivant pris au journal français le 
Temps. 

On lit, dans le numéro du 19 juillet 1886, ces 
lignes : 

c< VAdmiralty and Horse Guard Gazette rapporte que 
« les canons de 38 tonnes de YAjaûc, un des nouveaux 
« cuirassés de l'escadre de réserve, ont été mis hors 
c( de service pendant un tir d'exercice dans la baie de 
« \igo. On avait tiré un coup de chacun des canons 
« de la tourelle avant, quand on reconnut que l'in- 
c< térieur des deux pièces avait des avaries très 
ce sérieuses et que les obturateurs étaient brisés en 
ce plusieurs-morepaux. 

ce Le vice-amiral Baird, qui commande l'escadre de 
c^ réserve, a donné l'ordre de ne plus tirer avec -ces 
ce pièces. 

ce Cet accident, qui suit de si près l'éclatement du 
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« canon de 43 tonnes du CoUingwood, cause une 
« grande émotion en Angleterre, car il est certain 
« qu'il va falloir modifier le mode d'usinage de Tar- 
« tillerie, et ce n'est pas une petite affaire. Les. non- 
ce veaux canons anglais étaient le produit d'une série 
ce d'études commencées en 1878, lorsque la marine 
« anglaise s'est décidée à adopter le chargement par 
c< la culasse pour l'artillerie de ses bâtiments. )) 

Nous renvoyons les lecteurs désireux d'étudier cette 
question à fond au rapport de lord Beresford, membre 
du conseil de l'amirauté; nous avons voulu donner ces 
quelques extraits pour qu'on puisse se rendre compte 
de la valeur des méthodes admises dans l'artillerie 
anglaise et pour réduire à sa juste importance ce fait 
— * que l'on a outré à plaisir — que l'arsenal de Wool- 
wich vient d'adopter l'obturateur du colonel de Bange. 
La première des conditions pour qu'un jugement ait 
du poids, c'est que le juge soit compétent. Or, les 
appréciations de la presse anglaise elle-même nous 
ont appris à être extrêmement défiant à l'égard des 
conclusions que le comité de Woolwich semble avoir 
faites siennes dans le débat qui nous occupe ; nous ne 
pouvons que faire des vœux pour que la faveur dont 
jouit actuellement, au delà du détroit, le construc- 
teur français, dure plus longtemps que celle qui a été 
dévolue à la foule des inventeuBS qui l'ont précédé 
dans les bonnes grâces du comité anglais. 

Nos lecteurs se seront sans doute aperçus aussi que 
les articles que nous avons empruntés aux journaux 
britanniques constituent la condamnation formelle du 
système admis en France comme en Angleterre et que 
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certains préconisent comme la seule méthode ration- 
nelle, savoir : la fourniture du métal par l'industrie 
privée et Tusinage du bloc par les établissements de 
l'État. 

En ce qui concerne l'Amérique du Nord, non seule- 
ment à l'heure actuelle elle n'a pas encore entamé la 
fabrication de son nouveau matériel, mais elle ne 
parvient pas à se décider en faveur de la fermeture 
française. Il faut en conclure que les avantages de 
cette construction ne lui paraissent pas aussi évitlents 
qu'on veut bien le faire croire. 

Pour les expériences de Belgrade et l'adoption du 
canon de Bange par l'artillerie serbe, nous nous 
réservons d'examiner ces points plus loin, en même 
temps que les appréciations des journaux militaires 
qui ont pris position, à l'occasion de ce concours, 
fécond en péripéties de toute espèce, dans la question 
Krupp-de Bange. 

III. — Rayures progressives et a pas constant. 

Les défenseurs du matériel de Bange nous appren- 
nent — ce que nous savions déjà — que les Français 
ont adopté les rayures progressives avec forcement 
du projectile dans l'âme, au moyen de ceintures en 
cuivre, tandis qu'eu Allemagne, toutes les bouches à 
feu possèdent des rayures à pas constant et certaines 
pièces ont des rayures qui sont en plus cunéiformes 
— ce que nous ne savions pas et pour cause. 

D'après eux, la rayure à pas constant offre l'a van- 
tage d'être d'une exécution matérielle relativement 



— 129 — 

m 

facile, et de simplifier l'organisalion du projectile : 
c'est notamment pour ces motifs, disent-ils, qu'elle a 
été adoptée pour les premières armes rayées. 

Ces assertions sont inexactes en tant qu'elles se 
rapportent à l'artillerie allemande et^ux raisons qui 
plaident, selon ces auteurs, pour l'emploi des rayures 
à pas constant. 

Tous les canons fabriqués en Allemagne depuis 
l'introduction du forcement par une simple ceinture 
de cuivre, placée vers le culot du projectile, sont faits 
avec des rayures à pas progressif; il n'est dérogé à 
cette règle générale que dans certaines circonstances 
spéciales où il peut paraître plus avantageux d'em- 
ployer des rayures à pas constant. Si les canons de 
campagne de l'artillerie prussienne M. 73 possèdent 
encore les rayures à pas constant, la raison en est qu'à 
l'époque de leur adoption, on se décida pour le force- 
ment par la chemise de plomb. 

L'exécution matérielle des rayures à pas progressif 
n'offre pas aujourd'hui de difficultés plus grandes à 
vaincre que celle des rayures à pas constant, et leur 
emploi ne nécessite en rien une construction plus 
compliquée du projectile. Par contre, aussi longtemps 
qu'existait le forcement par la chemise de plomb ou 
par les deux ceintures de cuivre, dont l'une était pla- 
cée à la naissance de la partie cylindrique du projec- 
tile et l'autre vers le culot, il ne fallait pas songer 
aux rajrures à pas progressif, parce qu'elles auraient 
exercé sur le projectile un véritable effort de torsion, 
durant toute la durée de sa course dans l'âme de la 
pièce. Mais lorsqu'il fîit prouvé qu'il suffisait, pour le 

9 
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forcement, d'une simple ceinture de cuivre placée 
vers le culot, et qu'il n'y avait plus, pour la partie 
antérieure du projectile, qu'à se préoccuper de sa 
direction et à le guider suivant l'axe de la bouche à 
feu, rien ne s'opposa plus, dès lors, à l'adoption des 
rayures à pas progressif, qui ont de la valeur surtout 
pour de grandes vitesses et des projectiles très longs. 
Il est à remarquer cependant que, dans un canon 
de campagne fait en bon métal résistant, les rayures 
à pas progressif n'ont qu'une valeur théorique. Le 
forcement par la ceinture de cuivre unique, employé 
avec des rayures à pas constant, y donne la même jus- 
tesse de tir, et la pression maxima des gaz n'excède 
pas la limite ordinaire. 

IV. ^— Tir des bouches a feu. 

Nous avons déjà fait observer que nos contradic- 
teurs, dans leur tâche, difficile il est vrai, de prouver la 
supériorité balistique des canons de Bange sur les 
canons Rrupp, s'arrangent la partie belle en prenant 
comme- éléments de comparaison, du côté allemand, 
les canons que Rrupp a fournis à la Prusse en 1873 et 
qui ont encore le forcement par la chemise de plomb. 

Pour rétablir l'égalité dans la comparaison, nous 
prendrons, d'un côté, le canon de Bange de 8 cen- 
timètres, et, de l'autre, le canon Krupp. de 8.4 centi- 
mètres, de nouvelle construction, canon déjà adopté 
par plusieurs puissances et qui est celui qui lutta à 
Belgrade contre le canon français. 
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A. — Données générales. 



• 


CANON 8.4 CENTIM. 
KRUPP. 


CANON 8 CENTIM. 

• 

DE DANSE. 


Poids du canon kilog. 

Poids du canon et de l'affût sans 
sièges d'essieu. .... — 

Poids du canon et de l'affût avec 
sièges d'essieu — 

Poids de l'obus — 

Poids de la charge .... — 

Vitesse initiale moyenne . . met . 

Force vive du projectile à la 
bouche tm. 


450 

• 

945 

980 

7 

• 

1.5 
459 

75 

• 


425 

955 

5.6 
1.5 

• 490 

68.5 



B. — Justesse de tir. 



Distances comptées 

delà 
bouche en mètres. 


CANON 8.4 CENT. KRUPP. 


CANON 8 CENT. DE BANSE. 


Écart moyen en mètres. 


Longueur. 


Largeur. 


Longueur. 


Largeur. 


600 

1,000 

1,500 ..... 

2,000 

2,500 

3,000 


4.8 
5.1 
5.5 
6.1 
6.9 
7.9 


0.06 
0.17 
0.34 
0.54 
0.82 
1.18 


7.9 
8.0 
8.2 
8.5 
9.0 
9.7 


0.2 
0.4 
0.7 
1.0 
1.4 
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C. — Vitesses et forces vives. 



Distances comptées 

de la 
bouche en mètres. 



CANON 8.4 CENT. KRUPP. 



Vitesse. 



Vitesse 
perdue. 



Force 

vive 

restante. 



CANON 8 CENT. DE BAN6E. 



Vitesse. 



Vitesse 
perdue. 



Force 

vive 

restante 



600 
1,000 
1,500 
2,000 
2,500 
3,000 
4,000 
5,000 



m. 
392 

356 

321 

295 

275 

258 

231 

212 



m. 
67 

103 

138 

164 

184 

201 

228 

247 



tm. 


m. 


m. 


54.8 


400 


90 


4'S.2 


360 

• 


130 


36.7 


325 


165 


31.0 


300 


190 


27.0 


280 


210 


23.8 


265 


225 


19.1 


245 


245 


16.2 


235 


255 



tm. 
45.7 

37.0 

30.2 

25.7 

22.4 

20.1 

17.1 

15.8 



Ces tableaux, dressés sur les tables de tir officielles, 
peuvent se passer de commentaires ; ils prouvent que 
le canon Krupp l'emporte sur le canon de Bange sur 
toute la ligne. 

V. — .Approvisionnements des pièges de campagne Krupp 

ET DE Bânge. 

Nos adversaires reconnaissent eux-mêmes que, les 
avant-trains du matériel de campagne prussien trs^ns- 
portant un approvisionnement de projectiles plus fort 
que les avant-trains français, la supériorité de ce chef 
revient à Fartillerie allemande. 

Or, cette supériorité doit rester acquise aux canons 
Krupp de nouvelle construction : le canon de Bange 
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de 8 centimètres, par exemple, ne transporte avec lui 
que 29 coups, alors que le canon Krupp de 8.4 centi- 
mètres en transporte 55. 

VI. — Rapidité de tir dans les deux systèmei^. 

La rapidité du tir, dit-on, dépend moins du mini- 
mum de temps dans lequel la pièce peut être ser- 
vie que de la facilité plus ou moins grande avec 
laquelle on peut amener les munitions à la bouche à 
feu. En ce qui nous concerne, nous n'avons rien à 
redire à la justesse de ces réflexions que nous faisons 
volontiers nôtres. Mais Tune des conditions qui in- 
fluent le plus sur la facilité du ravitaillement, c'est 
évidemment la disposition plus ou moins commode 
des munitions dans les coffres. Or, à ce point de vue, 
les constructions Krupp sont irréprochables; l'artille- 
rie française elle-même a dû en reconnaître le mérite, 
puisqu'elle vient d'adopter, pour son matériel, des 
dispositions identiques. 
. Quant à la rapidité du feu dans le canon de 
campagne Krupp, l'épreuve que celui-ci à subie vic- 
torieusement à Belgrade, le 6 mai 1885, démontre 
péremptoirement que le canon allemand ne le cède 
nullement, sous ce rapport encore, au canon français. 
C'est ce même canon Krupp qui, le 4 décembre 1884, 
demandait — à cause d'une négligence grossière dans 
le maniement de la fermeture — 53 minutes pour 
tirer 50 coups dans un tir rapide, tandis que 25 mi- 
nutes suffisaient au canon de Bange pour accomplir 
la même épreuve. Ce sont les chifi'res inscrits dans 
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les rapports français. Ce résultat, parut si surprenant 
qu'une contre-épreuve fut décidée. 

Le canon Krupp fut remis en état sans difiSculté 
aucune et, le 6 mai 1885, une seconde expérience eut 
lieifen présence de la commission des essais compa- 
ratifs tout entière et des représentants de la maison 
Krupp : la pièce était servie par des canonniers serbes 
et les conditions du tir étaient^ les mêmes que celles 
fixées pour la séance du 4 décembre 1884. Or, cette 
fois, le canon allemand tira ses 50 coups en 16 mi- 
nutes, tandis que le canon français, comme nous 
l'avons dit, y avait mis 25 minutes. 

VII. — Les appareils de pointage dans les deux systèmes. 

L'appareil de pointage des canons de campagne 
Krupp se compose de la double vis de pointage sur 
la tète de laquelle repose librement la culasse du 
canon. Cet appareil est des plus simples et fonctionne 
on ne peut mieux, ce qui, du reste, ressort de la jus- 
tesse de tir de la pièce elle-même. 

Les inconvénients qu'on a découverts à ce système 
ne peuvent donc exister qu'en imagination, et il n'y a 
aucune nécessité, à^notre avis, d'employer un méca- 
nisme aussi compliqué que celui du colonel de Bange. 

L'appareil Krupp permet de pointer la pièce de 
8.4 centimètres dans les limites de — 8** à -f 24**, tan- 
dis que pour le 8 centimètres de Bange, ces mêmes 
limites vont de — ô** à + 26\ L'affirmation de cet 
écrivain soutenant que « l'appareil dé pointage fran- 
« çais permet de donner à fe pièce une élévation de 
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« + 26"*, tandis que le canon allemand ne peut rece- 
« voir que + 18"* », tombe donc dans le vide, puis- 
qu'elle ne s'adresse en aucune façon au matériel récent 
de Krupp. 

Le même auteur ajoute à ce -propos : « Dans les 
ce pièces de gros calibre, les Français ont supprimé 
« la prépondérance de la culasse; elle reste, au con- 
c< traire, nécessaire dans les bouches à feu de cam- 
« pagne, qui éprouvent parfois des soubresauts qui 
« peuvent les renverser. » Or, il y a beau temps que 
ces deux principes — la nécessité de la prépondérance 
dans les canons de campagne et la possibilité de s'en 
dispenser dans les gros calibres — sont connus et pro- 
fessés par toutes les artilleries qui les appliquent tous 
les jours dans leurs constructions. Par conséquent, 
cette digression ou bien est sans but ou bien elle 
semble vouloir dire que, dans cette question, l'artil- 
lerie française est venue à la remorque des artil- 
leries étrangères, ce qui n'est pas. 

Nous avons en trop haute estime les artilleurs fran- 
çais pour cjroire qu'ils aient pensé faire xine innovation 
en introduisant dans leur artillerie de gros calibre la 
suppression de la prépondérance de la culasse. 

VIII. — FCSÉES. 

La fabrication des fusées forme une des spécialités 
de l'établissement Krupp. On y fait des fusées percu- 
tantes, des fusées à temps et des fusées à double effet 
pour de petites comme pour de longues durées de 
combustion. Les soins apportés dans la construction 
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et dans Texécutioii matérielle, de même que la certi- 
tude dans le fonctionnement, sont reconnus aux fusées 
Krupp par un trop grand nombre d'artilleurs pour 
que nous croyions devoir prendre leur défense ici. 
Krupp n'a donc nullement besoin d'aller chercher des 
modèles ailleurs ; il peut, au contraire, offrir les siens 
comme des engins doués d'une précision remarquable. 
Il paraît, d'ailleurs, d'après certains journaux, que 
le colonel de Bange, loin d'avoir un modèle de fusée 
qui soit à lui, aurait adopté pour le matériel com- 
mandé par la Serbie des fusées d'origine suisse. 

IX. — Les harnachements au collier et a la bricole. 

I^on distingue le harnachement au collier et le 
harnachement à la bricole. Il serait difficile de dire 
d'une façon positive celui des deux qui est préférable : 
cela dépend en partie des conditions spéciales à chaque 
cas, en partie de l'opinion personnelle* de chaque 
préopinant. 

L'artillerie allemande possède le harnachement au 
collier, l'artillerie française, le harnachement à la bri- 
cole. Krupp fournit l'un ou l'autre, d'après le désir et 
le choix du client. 

Certains artilleurs se prononcent pour le harnache- 
ment à la bricole. Pour expliquer leur opinion, ils 
s'appuient sur des rapports français de la guerre 
de 1870-1871, favorables à l'emploi de ce système. 

A ces rapports nous opposons — ceux tout aussi 
concluants — des Allemands, qui, eux aussi, ont fait 
cette guerre de 1870-1871 et qui ont conservé leur 
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mode de harnachement, et nous répondons aux argu- 
ments qu'on fait valoir — en France — en faveur de la 
bricole par ce fait tout au moins curieux, que le 
matériel de Bange, fourni à la Serbie, sera attelé avec 
des chevaux harnachés du collier et, chose plus bizarre 
encore, du collier d'un modèle ajustable imaginé préci- 
sément par un constructeur allemand. 

Dans l'artillerie belge, on est généralement content 
du modèle de collier qui y QSt employé. 

X. — Matériel de montagne. 

Si les Français possèdent un matériel pour la guerre 
de montagne, tandis que les Allemands n'ont pas ce 
matériel, c'est que les Français ont à leurs frontières 
des terrains d'opération où se trouvent des mon- 
tagnes, telles que les Alpes et les Pyrénées. En Alle- 
magne, on ne rencontre pas des obstacles de cette 
importance et il n'est pas probable — dans la situa- 
tion présente du moins, — que l'artillerie allemande 
trouve l'occasion d'employer des canons de montagne. 
Il n'est donc pas bien étonnant que cette lacune — 
si tant est qu'il faille appeler lacune ce qui n'est 
d'aucune nécessité — existe dans le matériel alle- 
mand. 

Mais l'usine Krupp fournit des batteries de mon- 
tagne d'après des modèles très étudiés et qu'elle a 
envoyés dans toutes les parties du monde. Notam- 
ment, il est bien connu que les Anglais ont été très 
heureux de trouver, pour leur guerre au Soudan, les 
canons de montagne que Krupp avait livrés à l'art il- 
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lerie égyptienne et, antérieurement à cela, ces pièces 
Krupp de léger calibre ont. joué un rôle des plus 
importants dans les guerres de l'Espagne, de TAmé- 
rique du Sud et aux colonies hollandaises. 

Il semble donc tout au moins hors de propos de 
vouloir encore aujourd'hui prouver par l'expérience 
faite au Tonkin l'utilité — nullement contestée pour 
certains cas spéciaux — de l'artillerie de montagne, 
tout le monde étant d'accord pour reconnaître les 
services que ce genre de canons peut rendre dans 
des circonstances déterminées. 



CHAPITRE II. 

Les systèmes de fttbrication des bouches & feu allemand 

et français et leurs résultats. 



I. — L'industrie privée fournisseur a l*État du métal 

A CANON ou LE SYSTÈME FRANÇAIS ET LE MONOPOLE KrUPP 
OU LE SYSTÈME ALLEMAND. 

On a beaucoup préconise le système de fabrication 
admis en France, où, comme on le sait, le gouverne- 
ment achète à l'industrie privée des bouches à feu, 
à l'état de pièces forgées, pour en faire l'usinage dans 
ses établissements, tandis qu'en Allemagne l'usine 
Krupp a le monopole de la fabrication. 

A l'appui de leurs préférences, les partisans de ce 
système donnent les raisons suivantes : 

Tout d'abord, il favorise Findustrie du pays. 

La protection de l'industrie nationale est parfaite- 
pient justifiée en principe. Mais quand cette protection 
exige de la part de l'Etat la dépense de grosses 
sommes sans qu'il y ait une certaine probabilité de 
voir rembourser ces dépenses par l'industrie en ques- 
tion ou lorsque l'acquisition d'un matériel d'artillerie 
de qualité inférieure doit avoir pour conséquence 
d'affaiblir la force militaire de l'État, il doit sembler 
indéniable à tout le monde — à moins d'être intéressé 
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dans la question — que les patriotes, vraiment dignes 
de ce nom, doivent être unanimes à sacrifier les pro- 
fits de rindustrie, peu considérables pour une armée 
d'un effectif restreint, aux intérêts suprêmes de la 
défense nationale. Cette opinion n'est pas faite pour 
plaire aux industriels belges s'occupant du canon, 
nous en savons quelque chose, mais nous n'avons à 
nous préoccuper ici que de cette considération unique: 
la recherche du meilleur outil, de la meilleure arme. 

Il stimule, dit-on encore, le zèle des officiers d'ar- 
tillerie. 

L'avantage de posséder beaucoup d'inventeurs 
parmi un corps d'officiers nous paraît d'une valeur 
douteuse et, de plus, on reconnaîtra que le système 
admis en France est tout au moins entaché du défaut 
de l'instabilité dans la direction des établissements de 
rËtat. Nous ne savons si les conséquences de cet 
inconvénient ont eu le temps de se faire sentir en 
France, mais en Angleterre, où ce système existe 
depuis longtemps, on en a éprouvé toute la gravité, 
notamment à l'arsenal de Woolwich. Cela se comprend 
a priori : les officiers qui entrent dans le service des 
établissements et qui, après quelques années, deviens 
nent de bons ingénieurs, d'excellents administra- 
teurs, doivent, en ce moment même, dans l'intérêt de 
leur avancement, quitter ces positions pour y être 
remplacés par d'autres qui, eux aussi, auront à faire 
leur apprentissage avant de connaître les détails du 
métier. 

Enfin, il permet de répartir la fabrication entre 
plusieurs usines. 
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Nous ne croyons pas qu'un gouvernement puisse 
tenir en activité plusieurs établissements, complète- 
ment outillés pour l' achèvement des bouches à feu. Ce sys- 
tème, comme tout autre, aurait à organiser une 
stricte division du travail ou bien à en faire la centra- 
lisation dans un seul et même établissement. Cette 
thèse est encore vraie en ce qui concerne la fabrica- 
tion des lingots. Il ne peut y avoir, en effet, dans un 
pays, toute une série d'usines pour la production 
des lingots d'acier de cette qualité supérieure et uni- 
forme requise par le constructeur de canons. Même 
en France, il y a déjà une tendance à faire une diffé- 
rence entre l'acier Martin du Creua^t et celui de Saint- 
Chamond ; en Angleterre, Firth est le seul fabricant 
qui produise des lingots pour canons en acier fondu 
au creuset; en Russie, c'est l'usine d'Obouchoff qui 
fournit au gouvernement impérial les canons para- 
chevés; en Allemagne, enfin, c'est Krupp. 

Il reste donc tout au moins indécis lequel des deux, 
du système allemand ou du système français, l'emporte 
dans la fabrication des canons, mais nous pouvons 
constater dès à présent que le succès parle hautement 
en faveur du système allemand. Aussi sommes-nous 
convaincus, malgré les plaintes* faites au.Rèichstag 
par le député Berger, — qui était en ce moment même 
encore propriétaire d'une aciérie, — que. l'Allemagne 
ne s'est jamais repentie d'avoir permis à l'usine d'Essen 
de monopoliser la fabrication de ses canons. 

Mais s'il est admissible qu'à un instant donné, un 
grand Ëtat, ayant une organisation industrielle puis- 
sante, considère comme un devoir d'assumer lui- 
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même la fabrication des canons, en travaillant les 
lingots fournis par l'industrie privée pour venir en 
aide à celle-ci, qui n'est plus à même, comme Ta con- 
staté Tenquête américaine, d'entreprendre cette spé- 
cialité sans de fortes et continuelles subventions de l'État, 
une tentative identique de la part d'un petit pays 
entraînerait des dépenses hors de toute proportion. 
A ce dernier s'impose donc, avec d'autant plus de 
force, l'obligation de pourvoir à sa sécurité en ache- 
tant — peu importe où — le matériel d'artillerie con- 
sidéré comme le plus perfectionné. 

Or, ce matériel, c'est à l'usine d'Essen qu'il faut 
aller le quérir. 

Après tout ce qui a été dit à ce sujet, nous pour- 
rions nous dispenser de chercher à justifier cette opi- 
nion, mais nous avons encore quelques arguments à 
présenter à l'appui de notre thèse : ils suffiront à faire 
disparaître, nous en avons la conviction, toute trace 
de doute, s'il devait en rester encore dans l'esprit de 
nos lecteurs. 

Les qualités essentielles d'un bon matériel d'artil- 
lerie peuvent être caractérisées par les trois condi- 
tions suivantes : 

1^ Le maximum d'efficacité balistique, c'est-à-dire 
un maximum d'effet mécanique et un maximum de 
justesse de tir; 

^ La facilité et la sécurité dans le service et le 
maximum de durée à l'usure ; 

S"" La garantie maxima contre les accidents. 

Or, chacun de *ces trois facteurs, qui constituent Ja 
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valeur d'un matériel d'artillerie, se détermine en 
raison des trois éléments suivants : 

a. La construction théorique de laJbouche à feu; 

b. L'exécution mécanique dans les ateliers; 

c. La qualité du matériel travaillé. 

La supériorité balistique du matériel Krupp sur le 
matériel de Bange résulte clairement de la compa- 
raison approfondie que nous avons établie au cha- 
pitre III de cette étude. A plus forte raison ressort i- 
rait-èlle du parallèle que lious serions tentés de faire, 
entre les constructions Kru^p et celles d'Armstrong, 
s'il n'était admis que ce dernier constructeur s'est 
laissé distancer — et de loin — par ses compétiteurs 
allemand et français. 

La facilité et la sécurité dans le service dépendent 
essentiellement des dispositions propres*au système. 
C'est ainsi que le matériel Krupp occupe, à ce point de 
vue, le premier rang, comme il résulte, par exemple, 
de Fexamen détaillé dont l'avant-train Krupp a été 
l'objet aux expériences de Belgrade, où figuraient, 
concurremment avec lui, des avant-trains français et 
anglais. 

Plus récemment encore, dans les expériences de 
Bucharest, en décembre et janvier de l'hiver dernier, 
la construction et l'équipement des mortiers de 21 cen- 
timètres Krupp ont attiré — et à bon droit — l'atten- 
tion spéciale de tous les ingénieurs présents à ces 
essais intéressants, et notamment des ingénieurs fran- 
çais. 

Nous avons déjà fait ressortir les avantages de l'ap- 
pareil de fermeture Krupp, comparé à la fermeture de 
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* Bange : nous nous réservons de revenir une dernière 
fois sur ce sujet, lors de la critique raisonnée que 
nous nous proposons de faire des expériences de Bel- 
grade. 

La longue durée au service qui caractérise le canon 
Krupp est confirmée par de nombreuses expériences. 
Il existe, notamment en Belgique, un canon rayé de 
9 centimètres en acier de Krupp, qui a tiré plusieurs 
milliers de coups et qui est en parfait état de ser- 
vice. {Cours de l'école d'applicatioji de l'artillerie et du 
génie de Belgique.) Durant l'hiver de 1880, deux 
canons Krupp de siège de 10.5 et de 12 centimètres 
ont tiré, dans un tir de résistance au polygone de 
Meppen, chacun à peu près 1,000 coups avec la charge 
réglementaire, sans que des érosions sensibles s'y 
soient produites ou que la justesse de tir en ait été 
amoindrie. 

A uji autre point de vue, qui n'est pas moins inté- 
ressant, celui de la résistance à la marche, les expé- 
riences de Belgrade sont tout aussi concluantes, le 
matériel Krupp de 8.4 centimètres étant sorti des 
épreuves de roulage sans la moindre avarie, tandis 
que le canon de Bange^ comme aussi le canon Arm- 
strong ont été endommagés en maint endroit. 

Ce qui vaut mieux que, toutes les considérations 
techniques, ce qui est supérieur à toutes les expé- 
riences de polygone, c'est l'épreuve suprême et déci- 
, sive de la guerre : son jugement est sans appel. Or, 
le canon Krupp est le seul qui, dans les guerres euro- 
péennes et américaines de la dernière période de 
vingt ans écoulée, ait prouvé son efficacité parfaite 



— 145 — 

à travers toutes les péripéties de nombreuses et fati- 
gantes campagnes. 

Les canons Krupp offrent encore le maximum de 
garantie contre les accidents. Le nombre des éclate- 
ments survenus aux bouches à feu Krupp est, en 
effet, insignifiant, infiniment petit en comparaison du 
nombre très élevé des canons — plus de 21 ,000 — 
sortis des usines d'Essen, et ils se rapportent tous à 
des pièces d'ancienne construction. Mais nous exami- 
nerons cette question plus à fond ultérieurement. 

On ne doit pas oublier, d'ailleurs, que l'établisse- 
ment Krupp est à même, mieux que tout autre, de 
maintenir ses produits à un niveau toujours élevé, 
parce qu'il dispose des moyens nécessaires pour 
l'étude des perfectionnements à apporter dans ses 
constructions, et qu'il est toujours au courant des 
expériences qui se font dans les nombreuses artille- 
ries de sa clientèle. Ensuite, l'usine Krupp possède 
des cadres d'ingénieurs et de mécaniciens rompus à 
toutes les difficultés de la fabrication. Cette dernière 
considération n'est pas sans importance, car la con- 
struction d'un matériel d'artillerie est soumise à des 
règles complexes qui exigent de l'ingénieur comme du 
mécanicien une grande somme de savoir et d'expé- 
rience, et il ne suffit pas à un établissement de se pré- 
valoir d'un outillage mécanique de premier ordre 
pour pouvoir prétendre à fabriquer des canons d'après 
un modèle voulu et des conditions données. 

Enfin — ne l'oublions pas — l'établissement d'Essen 
produit dans son acier fondu au creuset le seul métal 
qui soit réellement approprié à l'effet balistique qu'on 

10 
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exige des bouches à feu modernes, et la bonne qualité 
du métal est la base de toute fabrication de canons. 

II. — Les aciers à canon allemand et français. 

Malgré les assertions contraires des usines concur- 
rentes, c'est un fait nettement établi que Krupp n'em- 
ploie pour ses canons que de l'acier fondu au creuset 
de fabrication spéciale. Depuis le plus petit canon 
jusqu'au plus grand, pas un gramme d'un autre métal 
n'est mis en œuvre soit pour la fabrication du tube, 
soit pour celle du manchon, des frettes ou de n'im- 
porte quel organisme. 

La matière brute de l'acier fondu au creuset de 
Krupp, ce sont des minerais de toute première pureté, 
dont on tire une fonte spéciale qui, elle-même, est 
transformée ensuite en acier puddlé par le procédé 
du puddlage. Cet acier est alors chargé, conjointement 
avec du fer qui lui aussi a été puddlé à cette intention, 
dans les creusets pour fournir par la refonte Yacier 
fondu au creuset de la ténacité requise et d'une homo- 
généité parfaite. 

Le minerai servant à la fabrication de cet acier 
provient des mines appartenant à l'établissement 
d'Ëssen, et tous les procédés que ce minerai subit, 
depuis le point initial jusqu'au bloc forgé et au canon 
parachevé, sont exécutés dans les usines et ateliers 
de Krupp.- 

Le constructeur allemand opérait la fabrication de 
son acier fondu au creuset sur une grande échelle 
avant que les procédés Bessemer et Martin-Siemens 
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fussent inventés; cette fabrication a reçu la sanction 
d'une longue pratique et elle est travaillée avec toutes 
les ressources de la science, comme elle Tétait il y a 
nombre d'années, sur une base empirique. 

A ceux qui viennent nous dire : 

a Peu importe au colonel de Bange d'où lui vient le 
« métal et le procédé par lequel l'acier a été élaboré; 
ce dès que celui-ci répond au programme, il est reçu 
a et accepté », nous répondons que nous considérons 
cet argument comme personnel aux préopinants, car 
nous avons en trop haute estime la compétence du 
colonel de Bange pour n'être pas convaincus que le 
constructeur français, en agissant ainsi, obéit à la 
force des circonstances, et qu'au point de vue des 
garanties absolues du métal, il n'hésiterait pas un 
instant, s'il en avait le choix, à adopter le système 
admis en Prusse. 

C'est une erreur de croire que des épreuves au 
choc et à la traction, faites sur des éprouvettes cou- 
pées dans un bloc d'acier, démontrent les qualités 
mécaniques de ce bloc. Les expériences de la marine 
française le prouvent suffisamment, comme il ressort 
du témoignage suivant du lieutenant-colonel de la 
Rocque. Cet officier supérieur, très compétent, ana- 
lysant la période de 1861-1870 dans son Étude histo- 
rique de la résistance des canons rayés, déjà citée ici à 
plusieurs reprises, écrit ces lignes : 

« L'acier que pouvaient donner nos usines n'offrait 
« pas suffisamment de garanties. Ses défauts de toute 
a nature : grains gros et cristallins, répandus par 
oc nids et par couches, dans une masse dont les bouts 
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ce et la surface étaient, à peu près, satisfaisants; tapures 
c( ou interruptions de fibreâ, dues à diverses causes, 
« faisaient disparaître toute sécurité, même en adop- 
te tant des conditions de tir où la résistance moyenne 
<c de l'acier n'était pas utilisée. » 

Rendant compte d'une période plus récente, l'auteur 
continue : 

a Par suite, on devait constater que l'acier ne 
a donnant pas, à cette époque (vers 1872), des garan- 
ce ties absolues, même pour les tubes de 24 centi- 
cc mètres, ne pouvait pas être en mesure de fournir 
ce des corps de canon relativement très épais. Les 
ce fissures des deux canons en acier (de 24 centi- 
ce mètres), toutes les deux ouvertes de plus de 
ce 1 millimètre, véritables fentes, les soufflures, les 
ce crasses nombreuses et étendues de l'âme de ces 
ce deux bouches à feu, devaient confirmer les chefs 
ce de l'artillerie de la marine dans l'opinion, émise 
ce tant de fois par eux, que l'acier était encore d'un 
ce emploi dangereux et inutile pour les corps de 
ce canon. » 

Le passage suivant du même auteur est tout aussi 
intéressant : 

ce En résumé, les faits que nous avons cités, 
ce d'autres moins importants, mais aussi significatifs, 
ce tels que la chute de ' la volée d'un canon de 
«e 27 centimètres (ayant, fort heureusement, un tube 
ce long), au cinquième coup de son tir d'épreuve, à 
ce Ruelle, en 1879, chute due à une tapuré s'étendant 
ce sur presque toute la section; les observations dans 
ce les tirs, en* cours d'usinage, pendant la fabrication 



__ 149 — 

« des pièces brutes; tout est d'accord pour établir 

a d'une façon incontestable l'exactitude des conclu- 

« sîons tirées des essais, de 1874 et de 1875, sur les 

« canons de 24 centimètres en acier. 

a Pendant cette période, de 1875 à 1881, surtout 

ce jusqu'au moment où les usines du Creuzot et 

a de Saint-Chamond ont eu leur marteau de quatre- 

<c vingts tonnes, la substitution de l'acier à la fonte, 

« en portant du simple au triple la valeur pécuniaire 

<c des bouches à feu de gros calibre, n'a pas accru 

<c leur puissance balistique; cette substitution a 

« retardé de plusieurs années l'armement de la flotte, 

« et pour conjurer les dangers que présentait l'em- 

« ploi de blocs d'acier défectueux, il a fallu recourir 

a à des précautions inusitées et superflues avec les 

a canons en fonte, tubes et frettés. » 

EnGn, le lieutenant-coloûel de la Rocque s'exprime 
comme suit sur la période 1881 à 1885 : 

a Nous ne donnerons pas ici de détails sur cette 
« période. 

« Les usines françaises fournissent des aciers trem- 
<t pés, ayant 52 kilogrammes de limite élastique, au 
ce minimum. Les essais mécaniques, les essais à la 
ce poudre vérifient, d'une façon de plus en plus rigou- 
cc reuse et précise, leurs livraisons, tubes, corps de 
« canon et frettes. » 

Ces lignes, empruntées à une source qui n'est pas 
précisément suspecte d'hostilité à l'égard de l'acier 
français, — le dernier passage que nous avons cité 
expressément dans cette intention ne le prouve que 
trop, — démontrent que les essais mécaniques des 
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épreuves préalables à Tadmission sont insuffisants à 
constater la bonne qualité d'un bloc d'acier. De même, 
ce n'est pas après quelques coups tirés sans accident 
avec chaque pièce, ou après des essais de résistance 
exécutés avec un nombre restreint de bouches à feu, 
que l'on sera en droit de conclure à l'excellence du 
métal employé. Il va de soi qu'on ne peut, en aucun 
cas, se dispenser de ces épreuves ; mais pour pouvoir 
se fier à un acier comme métal à canon, il faut, en 
outre, posséder dans la méthode même de sa fabrica- 
tion la garantie de son homogénéité et il n'en vaut que 
mieux si cette qualité est prouvée de plus par le fonc- 
tionnement irréprochable, durant une longue période 
de temps, d'un très grand nombre de bouches à feu. 

Ce sont ces raisons majeures qui ont décitiéKrupp 
à continuer à n'employer, pour son métal à canon, 
malgré l'exemple donné par le colonel de Bange et 
d'autres métallurgistes de sa valeur, que l'acier fondu 
au creuset, d'un prix de revient assez élevé, il est 
vrai, mais d'une homogénéité et d'une sécurité sans 
pareilles. TPourtant, grâce à de puissants moyens de 
production, le prix des canons Krupp n'est pas plus 
cher que celui de ses concurrents,, dont les bouches'à 
feu sont faites dans un métal de qualité absolument 
inférieure. 

III. — Les accidents des canons Krupp. 

Après ces remarques, nous pourrions considérer le 
débat comme épuisé si nous n'avions le devoir de 
réfuter quelques assertions erronées dont fait état, 
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dans son livre, le lieutenant-colonel de la Rocque. 

Partisan, comme le sont encore un certain nombre 
de ses collègues de l'artillerie de marine, des canons 
en fonte tubes et frettés^ le lieutenant- colonel de la 
Rocque, qui a dû se réconcilier avec l'acier, se rebelle 
vivement contre Facîer de Krupp, cet acier qui, après 
tout, a forcé le lieutenant-colonel de la Rocque et tous 
les adversaires de' ce métal à ce changement d'opi- 
nion. Nous comprendrions qu'après les expériences 
malheureuses faites en France avec l'acier du Creuzot 
et de Saint-Chamond, cet officier distingué, qui a fait 
avec l'acier ce qu'on appelle un mariage de raison, 
n'en soit pas follement enthousiaste; mais l'auteur 
nou& semble outrepasser ses droits de critique lors- 
que, pour donner libre carrière à son chagrin et 
pour mieux défendre ses sympathies — qui percent 
malgré tout — pour la fonte tubée et frettée d'acier, il 
endosse aux bouches à feu du constructeur allemand 
une longue série d'accidents dont il change absolu- 
ment la signification et la portée, grâce aux commen- 
taires dont il les accompagne. 

La liste de ces accidents, dressée par le lieutenant- 
colonel de la Rocque, comprend 13 cas; joignons-y 
le cas cité, par d'autres auteurs, celui arrivé à Glogau, 
cela fera un total de 14. Quatorze cas sur plus de 
21,000 canons! C'est mince, aussi nous empresserons- 
nous de venir à leur secours, et d'en pfésenter 25, car 
le nombre de ces méfaits, arrivés aux canons Krupp 
durant une période de 50 ans, s'élève* bien à 25! 
Seize d'entre eux se sont passés avant 1-868 et ont été 
déterminés, soit par un effort trop puissant sur les ca- 
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« 

nons massifs sans tube ni manchon de Fépoque, soit 
par la construction défectueuse, c'est-à-dire rectan- 
gulaire à angles sans filets, de la mortaise du coin, 
soit enfin par la manière irrationnelle dont les essais 
avaient été conduits. Sept de ces seize clis se rap- 
portent à des canons prussiens de campagne, dont les 
blocs seuls avaient été fournis par Krupp à Fétat forgé, 
et qui avaient été usinés dans les ateliers de FËtat. Les 
canons de cette construction furent déclassés et rem- 
placés par d'autres ayant des mortaises aux angles bien 
arrondis : pas un de ces nouveaux engins ne trompa les 
promesses du constructeur, malgré l'épreuve rigou- 
reuse et exceptionnelle de la guerre de 1870-1871, 
durant laquelle quelques-uns d'entre eux eurent à 
tirer un grand nombre de coups. Durant la campagne 
de la Loire, notamment, un canon Krupp tira en un 
seul jour jusqu'à 500 coups. 

Des neuf cas survenus depuis 1868, deux se produi- 
sirent avec des canons massifs, deux avec des canons 
de campagne qui furent endommagés à la volée, à la 
suite d'un éclatement prématuré dans l'âme; les cinq 
autres cas doivent être mis à la charge de canons 
frettés d'ancienne construction qui se brisèrent sous 
des pressions trop considérables ou par suite d'écla- 
tements dans l'âme. 

Nous nous croyons donc en droit, après cet exposé 
réel des faits, de déclarer téméraire et peu conforme à 
la vérité le jugement qui se trouve dans ces lignes, 
écrites par le lieutenant-colonel de la Rocque : 

c< Les faits ci-dessus montrent suffisamment le 
« défaut de sécurité du système. » 
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Bien au contraire, rien ne démontre mieux la sécu- 
rité du système Krupp que le nombre infime et le 
caractère bien déterminé des accidents arrivés à quel- 
ques-uns de ces 21,000 canons fournis à la plupart des 
armées du monde civilisé. 

lY. — Les accidents des canons français. 
• 

Les écrivains français, qui s*étendent longuement 
sur les accidents arrivés aux canons Krupp, accidents, 
disent-ils, très graves (nous savons maintenant à quoi 
nous en tenir à cet égard), reconnaissent cependant 
que quelques petits mécomptes se sont produits avec 
Tes canons de Bange. 

ce Quelques accidents se sont produits, écrit l'un 
« d'eux, récemment en France, mais ces accidents ne 
« démontrent rien; il s'en produit tous les jours. » 

Il fallait s'y attendre : ce qui est criminel chez 
Krupp devient véniel chez de Bange. Mais alors ceux 
qui*passent leur existence à inventer, sur le compte 
des canons Krupp, de soi-disant accidents arrivés à 
Constantinople, au Caire, bien loin, là où il y a peu 
de chances qu'on y aille voir, qu'espèrent-ils prouver 
si, comme on le prétend, « des accidents qui se pro- 
duisent tous les jours » ne démontrent rien? 

Le Progrès militaire, qui — tout le monde le sait — 
ne connaît pas le colonel de Bange, fait un grief à 
Krupp de publier urbi et orbi la liste des accidents 
arrivés aux canons français, et pousse même l'audace 
jusqu'à reprocher à l'usinier d'Essen d'avoir imprimé 
cette liste dans ses établissements ! Il nous s.emble, à 
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nous, que c'est très loyal à Krupp de combattre ainsi 
à visière levée. Entre ce procédé et celui qui consiste 
à répandre dans la presse de faux bruits, des nouvelles 
d'éclatements à sensation, nous n'hésitons pas, et 
Krupp, dont la réputation scientifique et industrielle 
est à cent coudées au-dessus de ces misères, n'a pas 
besoin d'avoir recours à des moyens aussi petits que 
ceux employés par certains journaux à la solde de ses 
détracteurs. 

Il est donc acquis que les canons de Bange ont aussi 
leurs accidents. — Quels sont-ils? Et de quelle espèce? 

Il y en a qui, s'il faut s'en rapporter à la description 
de la France militaire, ont la signification d'un arra- 
chement du tube intérieur, robturateur étant parfaite- 
ment fermé. Nous trouvons, en effet, — pour préciser 
davantage, — dans la France militaire du 5 juillet et 
dans l'édition du 10 décembre 1885, un compte rendu 
d'accidents de cette nature arrivés à un canon de 
Bange de 90 millimètres, à un canon de Lahitolle de 
95 millimètres — cas cité aussi par le Progrès mili- 
taire — et à deux autres canons de campagne qui, 
selon toute probabilité, sont également des canons 
de Bange. Dans son numéro du 6 septembre, la France 
militaire imprime cette phrase topique : « Après 
avoir parlé des éclatements des canons d'exercice, 
éclatements qui seront plus fréquents qu'on ne le pense 
généralement, etc. » Cette réflexion — venant d'un 
journal français — doit évidemment donner à réflé- 
chir à ceux qui se sont engoués — plus qu'il ne faut — 
du matériel français : elle n'est, à coup sûr, pas des 
plus encourageantes. 
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L'arrachement du tube intérieur peut être causé 
soit par les défauts de construction inhérents à la Vis, 
la tension ^longitudinale exerçant son action trop* 
brusquement dans le fond des filets, soit par la mau- 
vaise qualité de Tacier, soit enfin sous l'influence de 
ces deux raisons réunies. Le tube intérieur du canon 
de Lahitolle a, dans le fond des filets, une section de 
3.7 centimètres carrés par centimètre carré de la 
section de la chambre, tandis que dans les deux 
canons de campagne du système de Bange, cette pro- 
portion n'est que de 3 centimètres carrés. Nous 
croyons donc que,» dans les deux cas, ce genre d'acci-" 
dents doit être expliqué de la même façon et que les 
deux raisons précitées y concourent. 

En 1864, des accidents de nature semblable se pro- 
duisirent avec le canon léger, qui était alors d'intro- 
duction récente dans le matériel prussien : aussitôt 
toutes les pièces de ce modèle furent déclassées et rem- 
placées par des nouvelles. Nous n'avons pas le don de 
lire dans l'avenir et nous ne voulons pas prédire que 
tel sera le sort des pièces françaises actuelles, mais la 
coïncidence est curieuse et mérite d'être signalée. 

Dans le dossier des accidents survenus aux canons 
de Bange, deux d'entre eux sont encore à relever. Ils 
se produisirent, d'après la France militaire du 6 sep- 
tembre 1885, « parce qu'on mit le feu à la pièce sans 
s'être assuré que le mécanisme de culasse fût soigneu- 
sement fermé ». C'est sous cette rubrique que le 
Progrès militaire voudrait faire classer tous les acci- 
dents arrivés au* matériel de Bange ; mais cette tenta- 
tive est tout bonnement une plaisanterie d'un goût 
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douteux, car le langage des journaux militaires fran- 
çais est trop clair sur ce point et il est évident que si 
•les mécomptes provenaient de ce défaut de construc- 
tion de la fermeture, îl y a beau temps qu'on y aurait 
porté remède. 

Les accidents qui se sont produits avec les canons 
de campagne de Bange ont eu, en France, un reten- 
tissement douloureux, dont Fécho est venu jusqu'à la 
Chambre des députés. Le 16 janvier 1886, M. Lejeune 
demanda à interpeller le ministre de la guerre au 
sujet d'une lettre du général Campenon dans laquelle 
se trouvaient ces mots : 

...« Dès le premier accident, arrivé par déculasse- 
« ment d'une pièce de 90 millimètres, j'ai prescrit de 
a rechercher d'urgenôe un système de fermeture pré- 
ce sentant toute sécurité. » 

Mais alors, aux yeux du général Campenon, le 
système de fermeture avec obturation de Bange ne 
présentait pas les caractères de sécurité désirables? 

Le général Boulanger, après avoir reconnu que 
' trois accidents par déculassement s'étaient produits 
dans les grandes manœuvres, déclara qu'il allait être 
porté remède à cette situation et que le retour de ces 
accidents serait évité, grâce à un petit taquet dont 
toutes les pièces seraient pourvues dans un bref délai. 

Nous n'ajouterons à cette déclaration qu'un mot : 
V Indépendance belge du 13 septembre 1886 a annoncé 
qu'un éclatement de canon de campagne — déculas- 
sement qui a produit mort d'homme — s'était produit 
aux manœuvres partielles qui ont eu lieu le 9 sep- 
tembre, près d'Avignon : nous ne pensons pas être 
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indiscrets en demandant qu'on nous dise si le canon 
en question était déjà pourvu du taquet préservateur, 
et dans la négative, si officiers et soldats, après tous 
les accidents antérieurs, n'étaient pas encore suffisam- 
ment édifiés au sujet de la mise à feu prématurée pour 
que le retour en eût été rendu impossible? D'après 
nous, ces faits ne servent qu'à confirmer notre opi- 
nion que le défaut constitutionnel du matériel de cam- 
pagne français réside dans les accidents qui se pro- 
duisent par un véritable arrachement de la culasse et 
non dans ceux qui sont le résultat d'une négligence 
dans le service. A ceux-là, on peut porter remède; 
aux premiers, on ne le peut guère. 

Ce n'est pas tout. La France militaire, dans son édi- 
tion du 11 octobre 1885, rapporte la rupture d'une 
partie de la volée, survenue aux deux premiers 
canons de 42 centimètres qui aient été construits 
entièrement en acier et qui se produisit dans le cours 
des tirs d'épreuve auxquels ces bouches à feu furent 
soumises, à la fonderie de La Ruelle. Ces accidents 
doivent, comme les autres, être attribués soit à un 
défaut de construction, soit à un défaut du métal, soit 
aux deux combinés. Le correspondant de la France 
militaire semble pencher pour cette dernière hypo- 
thèse. Or, le métal des canons de Bange étant le même 
que celui des canons de 42 centimètres, le même que 
celui des canons de l'artillerie de la marine française, 
il est évident que la gravité des accidents survenus à 
ces derniers s'étend aussi aux canons de Bange, au 
point de vue de la sécurité du métal dont ils sont 
construits. 



1 



- 158 — 

De plus, il paraît que, grâce à un procédé perfec- 
tionné d'évaluation des pressions intérieures, il a été 
constaté que la volée non frettée du canon de 15.5 cen- 
timètres de Bange était un peu faible pour les tensions 
intérieures développées par la charge maxima de 
9 kilogrammes de poudre lente et que, par mesure de 
prudence, la charge a été réduite à 8.75 kilogrammes. 
En dépijt de toute la confiance que nous accordons 
aux procédés d'évaluation des ingénieurs français, 
nous ne saurions pourtant nous persuader qu'avec le 
système de construction donné, là diminutioQ d'un 
quart de kilogramme du poids de la charge maxima du 
canon de 15.5 centimètres puisse offrir le complément 
de sécurité qui faisait défaut. En effet, si l'absence de 
frettes à la volée du canon de 42 centimètres est 
considérée comme une raison déterminante de l'acci- 
dent qui lui est survenu, l'absence de frettes à la volée 
du canon de 15.5 centimètres de Bange, qui dès main- 
tenant paraît trop faible, donne d'autant plus à 
penser. ^ 

Le seul accident arrivé aux canons de Bange qui 
soit parvenu à la connaissance de Progrès ^militaire, 
nous voulons volontiers le passer sous silence. Mais 
nous tenons cependant à dire que ce journal se trompe, 
quand il pense que l'établissement Krupp est le seul 
qui puisse tirer de tous les accidents précités une 
conclusion défavorable au système de Bange : tous les 
artilleurs impartiaux ne manqueront certes pas de 
faire, eux aussi, leurs réflexions et nous doutons 
qu'elles soient à l'avantage du matériel que le Progrès 
militaire préconise. 
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Quand le lieutenant-colonel de la Rocque écrivait, 
au commencement de 1885, ces lignes : 

« ...rartillerie de la marine française a réalisé, 
« même avec les canons en acier, des progrès qui, chez 
c< les étrangers, sont encore à Tétat spéculatif ou de 
(c promesses faites par Tindustrie, non garanties par 
(c un passé exempt de tout éclatement en service et 
ce de toute' grave déception », 

cet officier supérieur ne se doutait pas que, quelques 
mois plus tard, l'éclatement, à la fonderie de Ruelle, 
de deux canons du plus fort calibre de cette artillerie 
viendrait cruellement infirmer ses paroles, tandis 
que les bouches à feu Krupp de plus fort calibre fai- 
saient victorieusement leur tir d'épreuve au polygone 
de Meppen. 

Y. — La genèse des canons Krupp. 

Un coup d'œil rétrospectif sur l'histoire des canons 
Krupp nous semble ici en situation pour mieux faire 
valoir notre thèse. 

Dans son ouvrage : Le développement de l'artUlerie 
prussienne de côte et de mer^ de 1860 à 1878 (Ber- 
lin, 1879), le major H. Mûller s'exprime comme suit : 

« Vers la fin de 1867, l'Autriche et la Russie avaient 
c( adopté les canons se chargeant par la culasse avec 
« forcement par la chemise en plomb du projectile. 

c< Le mode de construction avec frettes émanant 
« de Krupp ainsi que la disposition intérieure de l'âme 
ce n'étaient pas encore arrêtés, vers cette époque. 
<c De même, de grandes difficultés restaient encore 
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ce à vaincre dans la construction d'un mécanisme de 
« culasse suffisamment résistant et muni d'un obtura- 
« teur convenable ; enfin, la question du choix dû pro- 
« jectile, de son forcement et celle de l'espèce dé 
.« poudre étaient encore à l'étude. » 

Comme le dit l'auteur, il est, en effet, acquis 
que, dès 1867, l'Autriche et la Russie introduisaient 
dans leur artillerie le canon fretté Krupp avec le coin 
cylindro-prismatique de ce constructeur. L'artillerie 
prussienne ne parvenait pas cependant à se décider 
pour l'abandon de la fermeture à coin double et de 
l'obturateur en cuivre. Elle continua donc ses études, 
mats les résultats des nouveaux essais ne tardèrent 
pas à confirmer la valeur des constructions préco- 
nisées par Krupp. 

Le lieutenant-colonel de la Rocque ne veut pas 
reconnaître cette ancienneté de mérite au construc- 
teur d'Essen. Après avoir rapporté qu'un canon Krupp 
de marine, de 21 centimètres, éclata en mai 1867, il 
en tire cette conclusion : 

« En résumé, vers la fin de 1868, l'usine Krupp 
a n'avait pas fourni un modèle de canon de 21 cen- 
« timètres tirant sans danger, avec une charge de 9 
ce à 12 kilogrammes, le boulet de 95 kilogrammes. » 

L'auteur commet une erreur manifeste. 

Rétablissons, en effet, les faits : 

En mai 1867, deux canons Krupp de 21 centimètres, 
massifs, furent mis en expérience. L'un d'eux avait été 
muni de la fermeture Kreiner^ dans le but d'essayer la 
résistance de" ce mécanisme comparativement à celle 
de la fermeture Krupp. A l'une des épreuves, la contre- 
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plaque en acier et le coin antérieur de cet appareil 
Kreiner se brisèrent. Il faut donc plus que de la bonne 
volonté pour essayer de faire remonter à Krupp la 
responsabilité de cet accident. L'appareil de ferme- 
ture fut remplacé et le canon continua les essais sans 
autre inconvénient. D'ailleurs, le lieutenant-colonel de 
la Rocque lui-même reconnaît implicitement Tinanité 
de ce reproche, puisqu'il écrit « que cet accident fit 
abandonnepT /e double coin et qu'on commanda à l'usine 
Krupp, en juillet 1867, 20 canons avec coin cylindro- 
prismatique ». ' 

L'auteur français dit encore : 

ce Le 27 janvier 1869, un autre canon de 21 centi- 
« mètres éclata, en cours d'expérience, après avoir 
« supporté 500 coups; sa chambre avait été succès- 
« sivement agrandie pour recevoir des charges crois- 
« sant à partir jde 9 kilogrammes. » 

Le fait est exact, sauf en ces points essentiels qu'il 
s'agit du second des deux canons de ce calibre qui 
venaient alors de terminer un tir de résistance, que 
le nombre de coups fut porté à 650, que les charges 
varièrent de 8 à 12 kilogrammes et que la pièce creva 
sous la pression développée par 12 kilogrammes de* 
poudre prismatique, ^ après que des charges d'une 
poudre barytique extrêmement offensive avaient été 
employées à titre d'essai. 

Que le lieutenant-colonel de la Rocque nous per- 
mette de le lui dire : il a mal compris le texte alle- 
mand du major Miiller auquel il a emprunté ces faits. 

Atix assertions de l'auteur français, nous opposons 
d'ailleurs celles du capitaine d'artillerie russe C. de 

11 
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Doppelmair, qui, lui, rend pleine justice aux qualités 
du canon Krupp. Son travail, publié en 1869 dans 
le Journal de l'artillerie russe, est intitulé : Expériences 
comparatives exécutées, en 1868, près de Berlin avec un 
canon prussien en acier Krupp se chargeant par la culasse 
et le canon de Woolwich de 228.6 millimètres. Il a été 
traduit par le lieutenant-colonel Martin des Brettes. 
(Paris, 1870.) 

D*après l'officier d'artillerie russe, les canons Krupp 
soutinrent d'une façon brillante les épreuves de résis- 
tance et prouvèrent qu'ils répondaient pleinement à 
toutes les exigences de la guerre. 

Les chiffres suivants — confirmés d'ailleurs par le 
major Mûller — en sont la démonstration sans 
paroles. 

Canons Krupp en acier, vers la fin de 1868. 




Canons massifs. 



Canons frettés. 



Calibre de la bouche à feu. mill . 

Poids de la bouche à feu. kilog. 

Poids de la charge de 
poudre — 

Poids du projectile . . — 

Nombre de coups tirés 
dans l'épreuve de résis- 
tance coups. 



203.2 
7,800 

10.25 àl2.9 
82 

1,205 



209.2 
6,750 

9à9.5 
102.5 



638 



228.6 
14,800 

18.5à21 
125 ^ 



825 



235.4 
14,650 

24 
153 



676 



279.4 
26,000| 

37.5 
225 



400 



Toutes ces bouches à feu se trouvaient, après le 
nombre de coups que cite le tableau, dans un parfait 
état de conservation et de service, à l'exception du 
canon de 235.4 millimètres, qui reçut, au 662* coup, 
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par suite de réclatement dans l'âme d'un obus en 
fonte dure, des affouillements sur les parois internes. 
Malgré cet affaiblissement dans sa force de résistance, 
ce même canon, d'après le témoignage du major 
Mûller, tira encore trente-six coups sans que les 
dégradations intérieures eussent nui à la justesse du 
tir. 

Rien, au surplus, ne prouve mieux la supériorité 
des canons allemands de gros calibre de l'époque 
sur les canons français de gros calibre en fonte 
frettée, de la même période, que la comparaison des 
chiffres donnes par le capitaine de Doppelmair avec 
ceux que produit lui-même le lieutenant-colonel de 
la Rocque, et que nous faisons figurer dans le tableau 
suivant : 



Canons français de gros calibre, en fonte frettée, vers la 

fin de 1868. 



Calibre de la bouche à feu . 


. mill . 


194 


240 


274 


Poids de la bouche à feu . . 


. kilog. 


8,050 


14,550 


22,000 


— de la charge de poudre 


— 


12.5 


24 


36 


— du boulet . : . . 


— 


75 


144 


217 


Durée du canon fixée à . . 


. coups. 


600 


500 


300 



Les canons français se chargeaient par la culasse, 
mais ils tiraient des projectiles non emplombés, ce 
qui laissait, d'après l'expression du lieutenant-colonel 
de la Rocque, ce un vent nuisible à la fois à l'âme des 
c< canons et à la régularité des mouvements des pro- 
« jectiles ». Par contre, les pièces Krupp, plus puis- 
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santés, avaient, outre le chargement par la culasse, le 
forcement du projectile, grâce à la chemise en plomb 
qui entourait celui-ci. 

Dès 1867, la réputation de Krupp était si bien 
assise pour ses bouches à feu de gros calibre que ses 
usines fournirent, en 1868 et 1869, à la Russie, un 
nombre considérable de canons de 23 centimètres et 
de 28 centimètres, des modèles qui figurent dans le 
tableau ci-haut. 

« Il se produisit, dit encore l'auteur français, très 
« vite chez cette nation une désillusion profonde. » 

Cette assertion n'est nullement exacte, car il ne 
faut pas oublier que la Russie, profitant des ensei- 
gnements recueillis chez Krupp, construisit, vers 
1869, une usine à canons, sur une base absolument 
similaire à celle de l'établissement allemand. Dès 
lors, la Russie produisit chez elle de l'acier fondu 
au Jcreuset, d'après des ipéthodes identiques à 
celles qui sont en honneur aux usines d'Essen, et 
elle fabrique elle-même des canons du modèle Krupp, 
à la création duquel des officiers russes avaient 
coopéré. 

Et cependant, malgré cette situation privilégiée, la 
Russie a continué à faire des commandes à l'usine 
Krupp ; bien plus, tous les ordres donnés à l'étranger 
ont été confiés exclusivement au constructeur alle- 
mand. Ce sont là, de nouveau, des témoignages indé- 
niables de l'excellence du métal Krupp et de Ison 
système de construction. 

La Prusse, de son côté, donna à l'usine Krupp, 
urant les années 1867 à 1869, la fourniture d'un 
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certain nombre de pièces de gros calibre des modèles 
précités. 

Cette faveur, dont deux grandes puissances mili- 
taires honoraient Krupp, peut expliquer comment, 
en 1867, à l'Exposition universelle de Paris, le con- 
structeur d'Essen parvint à exhiber ce canon en acier 
fretté de 35.5 centimètres, du poids de 50,000 kilo- 
grammes, qui causa, en France, la sensation que l'on 
connaît. 

11 est hors de doute que cette bouche à feu se serait 
comportée d'une façon tout aussi satisfaisante que les 
canons de 28 centimètres fournis à la Russie, mais on 
reconnut qu'elle était trop courte et, comme elle était 
de&tinée dès lors à être remplacée dans un bref délai 
par un type plus long, on jugea inutile et dispendieux 
de lui faire subir un tir de résistance. 

Nous ne pouvons pas nous astreindre à réfuter 
toutes les erreurs que contient, au sujet des canons 
Krupp, l'ouvrage du lieutenant-colonel de la Rocque ; 
mais nous tenons cependant à citer et à analyser 
encore deux extraits de son étude, voulant montrer 
que l'auteur est allé puiser à des spurces peu sûres ou 
qu'il a interprété le texte allemand d'une façon peu 
exacte. 

« Durant l'été de 1876, dit-il, les essais furent 
« repris pour l'emploi d'une charge de 47 à 48 kilo- 
« grammes avec le deuxième canon de 26 centimètres 
« sorti de l'usine Krupp. On obtint avec l'obus en 
« fonte dure, de 187 kilogrammes, à la charge de 
« 48 kilogrammes, la vitesse de 490 mètres. 

« La construction des canons de ce calibre com- 
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« 

a mença à la fin de 1876, et on décida qu'il y avait 
c< lieu de faire une épreuve de durée. 

« Les premiers tirs eurent lieu en 1877; on tira 
ce d'abord 423 coups, dont 315 à des charges de 47 à 
ce 48 kilogrammes. 

ce Après 158 coups, les agrandissements de dia* 
ce mètre, énormes sur toute la longueur de la cham- 
cc bre, atteignaient 2 millimètres. Les affouillements. 
ce étaient profonds vers l'origine des rayures. 

cf Le canon fut déclaré hors de service. On le fit 
ce tirer, pour expériences, en 1878 et il supporta, en 
ce tout, 709 coups. » 

Une simple observation, mais qui a son impor- 
tance : ce n'est pas après 158 coups que se montrè- 
rent les dégâts dont parle l'auteur, mais bien après 
709 coups — ce qui, on l'admettra aisément, est 
tout différent. 

Que le lieutenant --colonel de la Rocque veuille 
revoir le texte du major Mûller, et il reconnaîtra que 
les agrandissements de diamètre de la chambre furent 
dus uniquement (procès-verbaux de la commission 
d'artillerie prussienne) à une obturation défectueuse 
provenant du mode de forcement du projectile. La 
substitution de l'anneau de cuivre à la chemise de 
plomb vint porter remède à cet état de choses. 

Dans le passage suivant, l'auteur interprète encore 
d'une façon erronée la pensée du major Mûller. 

ce A l'imitation de l'artillerie de la marine fran- 
cc çaise, l'usine Krupp construisit, en 1875, les pre- 
ee mières bouches à feu dites Mantel-Ring-Rôhre, 
ce canons frettés, à manchon, et... » 
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Le corps de canon des bouches à feu françaises en 
acier provient du corps en fonte des anciennes con- 
structions françaises. // n^a pas pour mission, comme le 
manchon Krupp, d'exonérer .le tube intérieur de l'effort 
longitudinal. Même quand dans une bouche à feu il 
existait à la fois le corps de canon et le tube intérieur, 
celui-ci recevait néanmoins le logement de la ferme- 
ture, et lorsqu'on avait recours à une virole de culasse 
spéciale comme écrou de la vis de fermeture, celle-ci 
était vissée aussi bien sur le tube que dans le corps. 

Par contre, le manchon Krupp fut, dès son prin- 
cipe, chargé du rôle de porter le mécanisme de ferme- 
ture, c'est-à-dire de résister à lui seul à l'effort longi- 
tudinal exercé par la pression des gaz de la poudre 
sur le fond de l'àme. 

Par conséquent, le corps de canon français et le man- 
cAow Krupp sont deux organismes totalement distincts. 

En finissant cette question, nous faisons nos réserves 
au sujet du procédé adopté par le lieutenant-colonel 
de la Rocque, qui prend comme point de départ du 
jugement qu'il prononce en cause des gros canons 
Krupp, le matériel existant actuellement dans l'artillerie 
allemande. 

La plus grande partie des canons lourds de la marine 
allemande et de l'artillerie de côte prussienne sont des 
adaptations de modèles anciens, c'est-à-dire qu'on est 
parvenu, grâce à des modification&de construction, à 
augmenter leur puissance balistique. On comprend 
aisément que le rendement de ce matériel ne peut 
pas, en général, être très élevé, et qu'il n'est pas tou- 
jours en rapport avec le calibre du canon. Nous répé- 
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tons ce que nous avons déjà dit ailleurs : il convient 
de ne pas perdre de vue que cet errement a permis 
à l'Allemagne de suivre, sans trop de frais, les pro- 
grès de. l'artillerie moderne. Cette considération, tout 
le monde le reconnaîtra, a certainement sa valeur. 

Le lieutenant-colonel de la Rocque n'est pas en 
droit de présenter les résultats publiés dans les rap- 
ports des polygones Krupp comme des chiffres excep- 
tionnels, calculés pour les besoins de la cause. Si les 
ateliers de Krupp sont fermés aux regards investiga- 
teurs des métallurgistes, les champs de tir du con- 
structeur d'Essen sont ouverts au contrôle des officiers 
d'artillerie de toute nationalité. C'est dire que toutes 
les expériences se font d'une manière fort conscien- 
cieuse et que les chiffres donnent, sauf les cas où il 
s'agit d'épreuves de nature spéciale, les effets normaux 
qui correspondent au canon mis à l'essai, d'après le 
programme dont les exigences varient en raison de 
l'espèce de bouche à feu. Au point de vue des tirs 
prolongés de résistance, l'usine Krupp se trouve dans 
une situation privilégiée, les qualités de son métal 
et de ses constructions ayant été prouvées par une 
longue expérience. 

Pour présenter une comparaison absolument irré- 
prochable, le lieutenant-colonel de la Rocque aurait 
dû mettre en regard des canons français du type le 
plus récent le système actuel des canons de siège et de 
côte Krupp, système homogène et bien déterminé, 
dont nous avons donné tous les éléments sous forme 
de tableau, à la page 89 de cette étude. 

Nous ne pouvons mieux terminer l'examen de l'on- 
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yrage du lieutenant-cofonel de la Rocque qu'en expri- 
mant le vœu que l'auteur fasse un jour ce travail, 
digne de sa compétence et de son talent d'écrivain. 



CHAPITRE m. 

Le concours de Belgrade. 

Les adversaires du canon Krupp traitent avec une 
complaisance marquée « l'affaire serbe », ce grand che- 
val de bataille des partisans du colonel de Bange, et ils 
reproduisent conamoreles appréciations des journaux 
qui ont pris position dans le débat, notamment celles 
des journaux français, juges et partie dans la cause. 

La controverse roulant sur ce point essentiel : les 
expériences de Belgrade ont-elles été favorables au matériel 
Krupp ou au matériel de Bange? il convient, nous 
semble-t-il, de donner tout d'abord un résumé fidèle 
de ces expériences. 

Les essais comparatifs eurent lieu en novembre et 
décembre 1884, près de Belgrade, avec un canon 
Krupp de 8.4 centimètres, un canon de Bange de 
8 centimètres et un canon Armstrong de 7.5 centi- 
mètres. Ils furent de différente nature. 



I. - È 



PREUVES DE ROULAGE. 



Les 4 et 5 novembre, les matériels rivaux furent 
soumis à des épreuves de roulage. Dans ces épreuves, 
le canon Krupp répondit à toutes les exigences du 
programme. Les manœuvres de décrocher et d'em- 
mener l'avant-train se firent plus facilement et plus 
rapidement avec le canon Krupp. qu'avec le canon 
français. La disposition intérieure des avant-trains 
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français et anglais était de construction surannée, ce 
qui fit que les gargousses, empaquetées d'une façon 
défectueuse, se trouvèrent, à la fin de Tépreuve, jetées 
pêle-mêle par les secousses de la marche. 

Durant le roulage, le canon français fouettait d'une 
manière inquiétante. Un crampon de l'entretoise de 
devant de Taffût se brisa; en outre, plusieurs vis de 
cet affût furent trouvées desserrées, le moyeu de la 
roue de droite et plusieurs de ses rais se disloquèrent. 

Des marques semblables de faiblesse furent relevées 
sur raffut anglais. 

Dans ce premier essai, le matériel Krupp n'éprouva 
pas la moindre avarie. 

IL — Justesse et effets du tir. 

Le canon Krupp tira en tout 132 coups, qui peuvent 
se répartir comme suit : 



Séries. 



Espèces de projectile. 



Distance. 



Nombre 
de coups . 



Observations, 



I. 
II. 
III. 
IV. 

v. 

VI. 
VII. 



Obus lestés . . 
Sbrapnels chargés 
Obus chargés . 
Obus lestés . 
Shrapnels chargés 
Obus chargés . 
Obus chargés . 
Obus lestés . 
Obus chargés . 
Obus lestés . 



m. 
1,000 

1,500 

2,000 

2,900 

3,500 

4,100 



10 

9 

12 

24 

9 

12 

3 

10 

13 

30 



Tir rapide. 



— 172 — 

Le canon français exécuta le même tir, avec le 
même nombre de projectiles : 132. 

Le canon Armstrong dut cesser le feu après 
64 coups, le châssis de fermeture auquel l'appareil 
élévatoire se trouvait attaché s'étant brisé au cours 
des expériences. 

Arrivons-en au tir proprement dit : 

A. — Tir avec des obus lestés. 

But : une cible de 6 mètres de hauteur et de largeur. 

i° Distance de 1,000 mètres. — 12 novembre 1884. 





Krapp. 


de Banje. 


Armstrong. 


l en hauteur .... 
Dispersion | 

1 en largeur .... 

en hauteur. 
Écart moyen 

en largeur . . . . 

50 p. c. d'at- ( de hauteur. . 
teintes exigent ! 

une cible f de largeur .... 


centimètres. 
115 

175 

23.0 

48.3 

38.9 

81.6 


centimètres. 
200 

100 

57.0 

25.6 

96.1 

43.3 


centimètres. 
180 

135 

32.4 

28.0 

54.8 

47.3 



2^ Distance de 2,000 mètres. — 12 novembre 1884. 



Le 12 novembre, le temps, qui était peu favorable, 
gêna considérablement le tir à la distance indiquée 
ci-dessus et, par suite, celui-ci ne put donner des 
résultats concluants; le 17, on recommença le même 
tir, à la même distance. 
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3° Distance de 2,000 mètres. — 17 novembre 1884. 



But : le même. 



10 coups donnèrent les résultats suivants : 




Dispersion 



Ecart moyen 



50 p. c. d'at- 
teintes exigent 
une cible. 



en hauteur . 
en largeur . 
en hauteur . 
en largeur . 
de hauteur . 
de largeur . 



centimètres. 
470 

350 

47.6 

83.3 

198.7 

140.8 



A la séance de ce jour, il 
se commit une erreur : le 
servant fît la visée avec le 
guidon plein, t^gidis que le 
représentant de Krupp fai- 
sait la correction avec le 
guidon fin. Naturellement, 
les résultats du tir s'en res- 
sentirent; ils furent moins 
bons que ceux qu'on était en 
droit d'attendre du canon. 



Il nous manque les chiffres comparatifs pour les 
deux autres canons, mais nous pouvons affirmer 
cependant que les résultats de leur tir étaient tout 
aussi peu favorables. 



4^ Distance de 3,500 mètres. — 2 décembre 1884. 

But : le même. 

3 obus chargés servirent à déterminer la distance, 
indiquée comme devant être de 3,000 mètres, alors 
qu'en réalité elle était de 3,500 mètres. 

A. Canon Krupp. 

10 coups furent placés dans une zone s'étendant 
depuis 10 mètres en avant jusqu'à 50 mètres (en 
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moyenne 13 mètres) en arrière de la cible; ils four- 
nirent 6 atteintes directes. 

B. Canon de Bange. 

10 coups furent placés dans une zone s'étendant 
depuis 40 mètres en avant jusqu'à 100 mètres (en 
moyenne 22.5 mètres) en arrière de la cible ; ils four- 
nirent 1 atteinte directe. 



B. — Tir avec des obus chargés. 

Bat : 2 cibles de 20 mètres de largeur et de 1.8 mètre de hauteur 
avec une distance entre elles de 20 mètres. 

1^ Distance de 1^500 mètres. — 18 novembre 1884, 



Nombre de coups : 10 . 


Erupp. 


de Bange. 


Armstroxig. 


Nombre total des atteintes . 
Nombre des atteintes par coup . 


400 
40 


105 
10.5 


250 
25 



2^^ Distance de 2,900 mètres.-^ i«' décembre 1884. 

La distance avait été donnée pour 2,500 mètres, 
Elle était effectivement de 2,900 mètres. 



Nombre des coups : 12. 


Krnpp. 


de Bange. 


Armstrong. 


Nombre total des atteintes . . 
Nombre des atteintes par coup . 


49 
4.1 


3 
0.25 


29 
2.4 
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3° Distance de 4,100 mètees. — 3 décembre 1884. 

La distance avait été donnée pour 3,500 mètres. 
Elle était effectivement de 4,100 mètres. 



Nombre de coups : 10. 


Erapp. 


de Bange. 


Nombre total des atteintes 

Nombre des atteintes par coup 


17 
1.7 


1 
0.1 



C. — Tir avec des shrapnels chargés. 

But : le même. 
1*^ Distance de 1,000 mètres. — 26 novembre 1884. 



Nombre de coups : 9 . 


Erupp. 


de Bange. 


Ârmstrong. 


Nombre total des atteintes . . 
Nombre des atteintes par coup . 


281 
31 


141 
16 


' 342 
38 



2° Distance de 2,000 mètres. — 27 novembre 1884. 



Nombre de coups : 9. 


Krnpp. 


de Bange. 


Ârmstrong. 


Nombre total des atteintes . . 
Nombre des atteintes par coup . 


295 
33 


129 
14 


144 
16 



III. — Tir rapide. 

Le programme portait que 30. coups devaient être 
tirés à courte distance, sans pointage exact, dans le 
minimum de temps possible. On avait établi, en outre, 
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la condition que la fermeture pouvait être graissée 
avant le commencement de l'essai et qu'à partir de 
ce moment elle ne serait plus nettoyée durant les 
30 coups successifs. 

Au début de ce tir rapide, la fermeture du canon 
Krupp ne fut pas fermée avec soin. Au 10® ou au 
H® coup, le représentant de la maison Krupp, qui 
craignait que cette négligence persistante n'entraînât 
des conséquences fâcheuses au point de vue du ser- 
vice de la pièce, voulut arrêter la mise à feu pour 
faire serrer le coin; mais le servant, ne comprenant 
pas cette intention, fit néanmoins partir le coup. Dans 
les charges subséquentes, l'appareil fut fermé avec 
plus de soin, mais la faute commise avait déjà pro- 
voqué des érosions dans l'obturateur et celui-ci con- 
tinua à s'encrasser de plus en plus. 

Après le l& coup, le coin resta calé, mais on 
réussit cependant à le refouler du côté droit et on le 
baigna de glycérine. Grâce à cela, la fermeture fonc- 
tionna bien jusqu'à la fin. 

Une autre cause de retard vint se greffer sur la 
première : le servant qui mettait le feu à la pièce 
n'avait pas enfoncé assez profondément l'étoupille, 
de sorte que, lorsqu'il tira à lui le tire-feu, la tête de 
l'étoupille se rompit. Il faut remarquer que ce ser- 
vant, qui remplaçait un de ses camarades, tombé 
inopinément malade, faisait, ce jour-là, le service 
auprès de cette pièce pour la première fois. 

En outre, l'tîtoupille en question avait été fournie, 
comme toutes les autres, par l'artillerie serbe et pro- 
venait d'anciens approvisionnements turcs.. 
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L'extraction de l'étoupille rompue et le nettoyage 
de la lumière absorbèrent plusieurs minutes. 

Malgré ces incidents, les 30 coups exigés furent 
tirés par le canon Krupp en 33 minutes. 

Gomme le fonctionnement anormal de l'étoupille 
ne pouvait être mis à la charge du canon Krupp, la 
commission d'expériences fixa le temps employé par 
celui-ci pour son tir à 30 minutes. 

Le canon français fit ses 30 coups sans interrup- 
tion en 23 minutes. Seulement, l'érosion qui existait 
auparavant à l'extrémité antérieure de la lumière 
s'était étendue considérablement. 

Voilà, en peu de mots, les résultats de ces expé- 
riences. 

IV. — Analyse des résultats des expériences. 

Dans Ja visite du canon Krupp qui fut faite, quel- 
que temps après, par un ingénieur de l'usine, il fut 
constaté que la vis de fermeture était déformée aux 
extrémités de la partie filetée, et le même fait fut 
relevé sur les filets de vis de la bouche à feu. 

Ces dégâts peuvent provenir de ce que le servant, 
en introduisant le coin dans sa mortaise, n'ait pas 
tenu la manivelle de fermeture bien horizontale 
durant toute la durée de ce mouvement de transla- 
tion. L'horizontalité de la manivelle peut s'obtenir 
très aisément, puisque, dans cette position, die 
s'appuie à gauche contre un point fixe. 

ce Les dégradations de la. vis de fermeture pro- 
cc viennent, soutiennent les adversaires de Krupp, de 
(c ce que la manivelle n'a pas été tenue horizontale. 

12 
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'(( Cependant, la position horizontale de cette mani- 
« velle est assurée par un linguet avec ressort, 

« Ce qui est probable, c'est que le servant chargé 
« du maniement du coin, après avoir poussé le coin 
c< à fond, aura, dans la précipitation du tir rapide, 
c( oublié d'abattre le linguet qui, tant qu'il est baissé, 
a empêche la manivelle de tourner et, par suite, la 
« culasse de s'ouvrir, » 

Ces ingénieux commentaires n'ont qu'un défaut, 
c'est d'être absolument inexacts,* car la position hori- 
zontale de la manivelle dont il* est question ici est 
celle de l'obturateur ouvert et non celle de l'obturateur 
fermé. Les explications de Krupp à cet^ égard sont 
cependant d'une clarté évidente : impossible de s'y 
méprendre. De plus, le linguet n'a pas pour mission, 
comme nos contradicteurs le pensent, d'empêôher 
la manivelle de tourner, ou, en d'autres termes, de 
'maintenir le coin fermé durant le feu : ce linguet n'a 
d'autre but que de s'opposer au desserrage du coin 
durant la marche. Ceux qui auraient des doutes à cet 
égard n'ont qu'à consulter le règlement prussien sur 
les manœuvres de l'artillerie de campagne, du 23 août 
1877 : ils y verront, page M^que le linguet ne se ferme 
pas durant le tir, prescription qjie nous avons, d'ail- 
leurs, rappelée plus haut, dans la description du ma- 
tériel Krupp. 

Les raisons à l'aide desquelles les partisans du canon 
de Bange prétendent expliquer les dégradations con- 
statées sur l'appareil de fermeture Krupp et les com- 
mentaires qui y sont joints tombent donc d'eux-mêmes. 

Le règlement prussien est intéressant encore à 
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consulter sous un autre rapport. Nous y lisons, en 
effet, ce qui suit : 

<c Le nettoyage de la contre-plaque et de la face 
<K postérieure de Fanneau obturateur se fait durant la 
<c cessation du- feu. Cepaidant, si la. nécessité s'en 
ce faisait sentir, il peut se faire plus tôt, mais/ dans 
(X tous les cas, c'est au chef dé pièce à en donner 
« Tordre exprès. » 

Cest la confirmation officielle de ce fait que le net- 
toyage fréquent de la contre-plaque et de Tanneau 
obturateur de la iern^ture Krupp n'est pas du tout 
nécessaire. Avant l'adoption par la Russie du canon de 
campagne Krupp, avec le coin cylindro-prisma tique 
et l'obturateur en acier, tels qu'ils sont employés 
encore aujourd'hui, on tira,à Essen, 500 et 250 coups, 
respectivement avec un canon de 4 livres et un autre 
de 9 livres, dans le seul but d'éprouver le système 
d'obturation. Durant ces essais, on ne dut nettoyer 
l'annçau obturateur qu'après chaque centaine de 
coups : l'épreuve était donc complète. 

À la visite faite par les ingénieurs de Krupp du 
canon ayant servi aux expériences de Belgrade, les 
dégradations qui furent relevées sur la vis-lumière ne 
parurent pas avoir été produites par le mouvement 
trop brusque du coin : elles avaient plutôt l'appa- 
rence de coups de marteau et le métal était comprimé 
sur un côté comme si l'on y avait enchâssé avec force 
une broche. En effet, le bout de la rainure ne saurait 
toucher l'extrémité de la vis-lumière que dans la posi- 
tion ouverte du coin, et dans la position fermée il est 
absolument impossible qu'elle puisse jamais presser 
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contre la vis. La compression du métal sur un côté de 
la lumière peut se comprendre, jusqu'à un certain 
point, par le fait que le coin a été retiré à l'instant 
même où Ton avait engagé le dégorgeoir dans la 
lumière pour en extraire Tétoupille qui s'y était brisée. 
Mais si nous laissons de côté cette dernière dégra- 
dation, il est sûr qufe les trois autres devaient exister 
sur la pièce avant l'ouverture du tir rapide. 

Les détracteurs de Krupp allèguent, à la vérilé, 
qu'on peut s'étonner que M. Prehn, le représentant 
de Krupp, le directeur si expérimenté -du champ de 
tir de Meppen, ne se soit pas aperçu de cet état de 
choses, tout à fait anormal, avant de procéder aux 
expériences. Bien au contraire, il nous semble très 
naturel, à nous, que ces détériorations aient pu 
échapper à l'observation de M. Prehn, d'autant plus 
facilement que jamais, dans le cours régulier des expé- 
riences faites à Meppen et ailleurs, des dégradations de 
cette- nature n'avaient été observées sur C appareil de fer- 
meture Krupp. Tout ce qu'il y avait à faire comme 
mesure de précaution, avant l'ouverture du feu, 
c'était de s'assurer du parfait état de l'obturateur. 

D'ailleurs, la preuve que ces détériorations exis- 
taient avant- cet essai du tir rapide est toute faite, si 
l'on songe que dès les premiers coups de ce tir, le méca- 
nisme du coin fonctionnait mec difficulté et ne put 
être fermé qu'imparfaitement, et que vers le dixième 
coup environ, la vis de fermeture était engagée très 
imparfaitement dans son écrou. • ^ 

En fait, les inconvénients qui résultèrent, au point 
de vue du service, du fonctionnement défectueux de 
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Tappareil se bornèrent à Tencrassement et à une ma- 
nœuvre embarrassée de la fermeture, à une érosion 
sur la surface postérieure de Tanneau obturateur et à 
un retard de 7 minutes sur le canon rival dans l'exé- 
cution du tir rapide. 

Il est évident que des incidents, en tous points 
semblables, auraient pu se produire pour le canon de 
Bange. Les règles de précaution que les instructions 
françaises recommandent d'observer dans le service 
de la fermeture de Bange, de même que les accidents 
arrivés aux canons de campagne de ce constructeur 
lors des manœuvres en terrain varié de Tannée der- 
nière, en constituent les preuves éloquentes. Il n'est, en 
effet, que trop bien constaté, par les journaux français 
eux-mêmes, qu'à plusieurs reprises le feu fut mis aux 
pièces alors que l'obturateur n'avait pas été convena- 
blement fermé, et que — ce qui est plus grave que l'en- 
crassement et la manœuvre embarrassée du mécanisme 
Krupp — plusieurs canonniers tombèrent victimes de 
cette négligence. Or, ces accidents se sont produits, 
comme on doit en inférer, avec des servants bien 
dressés. Comment il se fait que, dans les essais de 
Belgrade, on ait constaté de la négligence précisément 
dans le service de la fermeture Krupp et pas l'ombre 
d'une dans celui de la fermeture de Bange, cela sera 
un pur effet du hasard. Cette question, du reste, n'a pas 
grande importance, car il doit être évident mainte- 
nant pour tout le monde que si le canon de Bange 
avait tiré, à . Belgrade, avec l'appareil de culasse 
incomplètement fermé, non seulement il n'aurait pas 
achevé le tir rapide avec le retard relatiyement insi- 
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gnifiant mis à charge du canon Krupp, mais il n'aurait 
plus tiré un seul coup dans le courant de l'essai. 

Nous ayons vu que le canon français est parvenu à 
faire ses 30 coups en 23 minutes, alors que, par suite 
des circonstances anormales que nous avons signalées, 
il avait fallu au canon Krupp 30 minutes. 

Le triomphe du colonel de Bange devait être de 
courte durée : à la demande de Krupp, l'expérience 
fut renouvelée, le 6 mai 1885, et le tir des 30 coups, 
exécuté exactement dans les mêmes conditions, fut 
aisément achevé en 16 minutes. Ce chiffre, d'ailleurs, 
fut constaté officiellement. 

Les résultats des expériences de Belgrade démon- 
trent que la justesse de tir, tant du canon Krupp que 
du canon de Bange, rest^ beaucoup en dessous de celle 
qu'on était en droit d'espérer; mais le temps extrê- 
mement défavorable et les mauvaises conditions dans 
lesquelles ces expériences durent généralement s'ef- 
fectuer, expliquent ce faible rendement. Mais, même 
dans ces conditions, les résultats fournis par le canon 
Krupp furent les meilleurs. C'était d'aHleurs à prévoir, 
car les tables de tir des deux systèmes démontrent, à 
qui veut les comparer, que, dans les circonstances nor- 
males y le canon allemand doit l'emporter sur le canon 
français. 

Krupp s'est servi, pour le tir de son canon dans les 
expériences de Belgrade, de l'obus à anneaux en fonte 
avec fusée percutante et du shrapnel en acier^ avec 
chambre de combustion dans le fond et armé de la 
'^ fusée à temps. Des dessins détaillés de ces projectiles 
ont été fournis au ministère de la guerre de Serbie. 
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Le canon de Bange tira, dans ces mêmes expé- 
riences, Tobus à balles M. 1880 {Cours spécial', § 22), 
qui contient 95 balles en fonte, disposées en douze 
couronnes, et un shrapnel du modèle des shrapnels de 
12 et de 15.5 centimètres. (Voir Cours spécial, § 151.) 
Ce dernier n'est autre chose que l'obus ordinaire en 
fonte, rempli jusqu'à une certaine hauteur de balles 
en plomb, agglomérées au moyen de soufre fondu, et 
sur lesquelles on plaça la charge de poudre. Les deux 
projectiles étaient munis de la fusée percutante de 
campagne {Cours spécial, § 28), le colonel de Bange 
n'ayant pas encore, à cette époque, de fusée à temps 
dans ses approvisionnements. 

En présence de cette disproportion entre la valeur 
technique des projectiles des deux systèmes, la supé- 
riorité des effets des shrapnels Krupp, constatée par 
les tableaux que nous avons donnés, semble toute 
naturelle. Il est vrai qu'en ces derniers temps, les 
journaux français ont produit des exemples d'effets 
extraordinaires qu'on aurait obtenus avec des projec- 
tiles du colonel de Bange; mais quoique cela ne soit 
pas impossible, — le progrès n'ayant pas de natio- 
nalité, — nous attendrons cependant, avant de nous 
rallier à leurs conclusions, qu'ijls nous aient fourni 
des détails sur la nature des expériences, sur la 
grandeur et le nombre des cibles, sur le temps, etc., 
tous facteurs indispensables pour se former une opi- 
nion juste et raisonnée. 

Après ces explications, nous pouvons nous deman- 
der quel est l'artilleur impartial qui puisse penser 
encore que Krupp ne l'a pas emporté sur son compé- 
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titeur de Bange dans ce tournoi si bizarre de Bel- 
grade. 

Y. — Le véritable caractère ou concours de Belgrade. 

II était dit que, malgré le triomphe de Krupp, la 
Société Gail emporterait la commande. En effet, les 
expériences de Belgrade n'avaient qu*un but : celui de 
donner un semblant de satisfaction aux artilleurs et 
militaires serbes qui voulaient introduire les canons 
Krupp dans Tarmement national. 

Aujourd'hui que l'emprunt serbe, négocié par le 
Comptoir d'escompte de Paris, qui, nul ne l'ignore, 
s'intéresse beaucoup au succès des établissements Cail, 
est un fait accompli, tout doute a 'disparu et nous 
disons : il n'en pouvait être autrement. 

Le fond de la question est celui-ci : l'emprunt de 
40 millions de francs conclu par la Serbie a été 
émis au prix de 77 p. c. 11 porte 5 p. c. -d'intérêt; 
remboursable au pair dans le cours de 49 ans, il est 
garanti par le monopole des tabacs en Serbie. Parmi 
les valeurs que le gouvernement serbe a reçues en 
échange de sa signature, figwe au premier plan le 
matériel d'artillerie de Bange. 

Certes, les actionnaires du Comptoir d'escompte ne 
pourront blâmer l'administration de la Société d'avoir 
mis une bonne affaire à son actif et d'avoir cherché 
à en faire bénéûcier l'industrie française; mais un peu 
de franchise ne messiérait pas, aujourd'hui surtout 
que peu à peu les voiles se sont levés et que le carac- 
tère des expériences de Belgrade apparaij; sous son 
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véritable jour, même pour les spectateurs les plus 
éloignés. 

On s'étonne, dans le camp du colonel de Bange, que 
Rrupp ne sût pas, quand il envoya son matériel en 
Serbie pour y être expérimenté, ce que le gouverne- ' 
ment serbe voulait commander. Or, il est probable 
— sinon certain — qu'à ce moment le gouvernement 
serbe lui-même ne s'était pas encore rendu compte de 
l'importance de sa future commande, et il est tout à 
fait sûr que si Krupp avait pu se douter que — quoi 
qu'il arrivât — il avait été décidé, par le Comptoir 
d'escompte, bailleur de l'emprunt, de donner la four- 
niture des canons à l'usine Càil, il aurait refusé le 
tournoi qui lui a été proposé. 

Nous ne serions pas aussi catégoriques dans nos 
affirmations, si nous n'avions comme preuve de cette 
espèce de vasselage financier imposé à la Serbie le 
témoignage de M. Emile de Laveleye, qui, dans son 
livre si remarquable : l.a Péninsule des Balkans (Mu- 
quardt, 1886), écrit cette page prophétique : 

« — Je lis dans un journal financier : 

« Les journaux de Berlin s'occupent de la régie des 
« tabacs serbes. La formation de la régie est prévue 
« dans le contrat d'avances conclu avec le groupe de 
a la Banque des Pays-Autrichiens et du Comptoir 
« d'escompte. La redevance est fixée, pour les cinq 
« premières années, à 2,250,000 francs, et elle pro- 
« gresse par séries quinquennales. Elle forme le gage 
« de l'emprunt de 40 millions, dont le service sera 
« fait directement par les contractants de la régie et 
ce par prélèvements sur cette redevance. » 
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Et le grand économiste ajoute : 

« Rien de plus triste! Voilà la Serbie, pays libre et 
« à peine émancipé, qui suit le chemin de la Turquie 
c( et de l'Egypte. Elle hypothèque et livre en gage, 
« successivement, toutes ses ressources, donnant droit, 
« chose plus grave, aux financiers européens d'intervenir 
« dans son administration intérieure* Cen est fait de. 
« son indépendance. Elle ne payera plus tribut à Con- 
« stantinople, mais à Vienne et à Paris, et dans des 
« conditions bien plus dures. Elle marche ainsi ou à la 
« banqueroute ou à Tasservissement économique de 
« la nation serbe. » 

Les vains efforts que tente en ce moment la 
Chambre serbe pour délivrer le pays du contrat qui 
lui a été imposé, ne vérifient que trop la lugubre pro- 
phétie de M. È. de Laveleye. 

Et Ton viendrait n'ous soutenir que, dans des condi- 
tions pareilles, liée telle qu'elle Test au Comptoir 
d'escompte, la Serbie ait pu se soustraire, malgré le 
succès des canons Krupp à Belgrade, à l'obligation 
d'acheter les canons de Bange ! allons donc ! 

Une rectification personnelle pour achever cet 
ordre d'idées. 

Le capitaine À. Mariotti, l'auteur de : Canons fran- 
çais et allemands, nous a reproché d'avoir introduit 
à l'actif de Krupp, dans un compte rendu des expé- 
riences de Belgrade que nous avons publié ailleurs 
sous le couvert du pseudonyme, le témoignage du 
lieutenant-colonel Mùllertz, officier en retraite de 
l'artillerie danoise. « C'est là, affirme notre contradic- 
« teur, un argument suspect, le lieutenant-colonel Mûl- 
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c( lertz étant actuellement représentant de la maison 
« Krupp dans les. pays du Nord. » 

Nous avouons très. ingénument ne pas avoir connu 
cette circonstance, et, Teussions-nous connue, le 
témoignage de « cet honorable officier supérieur » 

— comme l'appelle lui-même le capitaine Mario tti — 
nous eût paru tout aussi sin€ère que celui que pour- 
rait apporter dans ce débat le colonel Gjertsen, beau- 
père du capitaine Mariotti et représentant, en Nor- 
vège, de la Société anonyme des anciens établisse- 
ments Cail (directeur général : de Bange). Tous deux 
ont porté répaulette, et cela nous suffit. Laissons donc 

— une fois pour toutes — ce mode de polémique, qui 
n'est pas digne de la plume du capitaine Mariotti, ni 
de celle d'aucun officier^ 



CHAPITRE IV. 

Les derniers échos du débat. 



m 

Nous ne pouvons terminer ce débat sans faire toucher 
du doigt à nos lecteurs Tinanité des arguments dont 
se prévaut l'auteur de : Canons français et allemands, et 
sans dire un mot d'une brochure très acerbe du Jieu- 
tenant-colonel Hennebert, parue tout récemment et 
intitulée : L'artillerie Krupp et l'artillerie de Bange. 

Lé capitaine Mariotti, à l'instar de beaucoup d'au- 
tres partisans du colonel de Bange, nie l'existence 
d'un « métal Krupp », tout en énumérant parmi les 
différentes espèces d'acier celle obtenue par la mé- 
thode de la fusion au creuset. Or, tout le monde sait 
que le « métal Krupp », n'est autre chose qu'une 
variété d'acier fondu au creuset, mais spéciale à l'usine 
d'Essen, et généralement l'on est d'accord pour recon- 
naître à Krupp, qui fabriquait des canons en acier 
alors que toutes les puissances s'en tenaient encore 
au bronze et à la fonte, le mérite d'avoir été le pré-- 
curseur de cette transformation radicale dans Ta fabri- 
cation des bouches à feu. C'est, en effet, un fait patent 
que toutes les artilleries, y compris même celle de la 
France, ont préparé cette évolution en profitant lar- 
gement de l'expérience acquise par Krupp. Voilà, en 
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deux mots, l'historique du développement de la fabri- 
catios^ des canons en acier. 

Le capitaine Mariotti est donc mal venu de s'inscrire 
en faux contre cette situation légitimement acquise à 
Krupp, et ce qui est pire, de chercher à prouver ses 
dires par des reproductions inexactes de passages 
empruntés à un ouvrage allemand qui fait autorité 
dans la matière : Le développement de l'artillerie de cam- 
pagne, du major Mùller. Le lecteur jugera de la valeur 
des assertions du capitaine Mariotti en comparant les 
deux textes ci-après : l'un, celui de l'auteur français 
d'après Miiller ; l'autre, celui traduit littéralement, pour 
ainsi dire, de l'ouvrage allemand. 

Dans Canons français et allemands, on lit : « Mal- 
« heureusement, en 1865, quelques canons de 8 centi- 
« mètres (modèle 1864) éclatèrent sans que l'on pût 
« découvrir pourquoi ; des faits analogues, mais plus 
« nombreux, se produisirent pendant la campagne de 
« 1866, et ces accidents eurent une influence très 
« fâcheuse sur l'esprit des troupes, qui perdirent con- 
(c fiance dans leur matériel. On pensa tout d'abord que 
« les accidents observés étaient dus, en partie tout 
« au moins, au mode de fermeture et on adopta alors 
« des modifications qui aboutirent iiu modèle 1867. 

« Cependant, dit le major H. Millier, il n'était pas 
« facile de détruire à l'aide d'arguments purement 
« théoriques la défiance qu'on avait conçue à l'endroit 
« de l'acier. C6 sentiment devint plus vif encore, à la 
« suite des rapports adressés par les officiers char- 
« gés de surveiller la fabricatioii des bouches à feu. 
« Ayant fait un jong séjour dans l'usine Krupp, ils 



— 190 - 

« connaissaient dans tous leurs détails les procédés 
^ industriels en usage à Essen et pourtant ils met- 
c« taient en doute l'uniformité des produits obtenus. 
« Suivant ces officiers, chaque canon en acier avait 
« des qualités propres et Ton ne pouvait regarder les 
« résultats obtenus avec une pièce donnée comme 
^ sVppliquant à toutes les autres. * 

<c L'inspection générale de Tartillerie dut donc, en 
« présence de la manifestation unanime de Topinion, 
(c revenir à la construction de pièces 3e campagne en 
« bronze et, vers la fin de 1869, une commande im- 
« portante fut faite par le gouvernement prussien de 
c( canons en bronze, de 8 centimètres, destinés aux 
« batteries de réserve. 

a Ces pièces ne parurent qu'en très petit nombre 
« sur les champs de bataille de 1870-1871 ; elles s'y 
a comportèrent bien; toutefois, on remarqua qu'elles 
« se dégradaient plus rapidement que les pièces d'acier 
(c sous l'influence du tir. Quant aux canons en acier 
« qui n'avaient pu être remplacés dans les batteries 
« divisionnaires, ils firent preuvç d'excellentes qua- 
« lités (sauf les accidents dont il sera question dans 
(C le chapitre suivant) et firent reprendre confiance 
« dans l'emploi de ce métal. » 

Les accidents à charge des canons Krupp dont 
parle le capitaine Mariotti sont relatés dans les termes 
suivants: • • 

<x On ne pourrait certes pas en cRre autant des 
« canons du système Krupp dont les journaux nous 
« ont raconté les éclatements, en dehors même des 
ce tirs d'essai ou à surcharge ; en admettant même que 
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c( leè renseignements fournis par lesdils jouriiaux 
a soient incomplets ou erronés, ou que leurs rédac- 
« teurs se soient servis d'expressions pBu techniques, 
(c quali fiant d'éclatement des accidents résultant d'une 
« maladresse ou d'un oubli des servants, on pourra 
a se convaincre des nombreux éclatements vrais, 
a ceux-là, survenus aux bouches à feu dont il s'agit 
a dans les tirs de guerre, en relisant les rapports 
« allemands de la guerre de 1870-1871, dans lesquels 
a il est question d'un grand nombre de pièces mises 
« hors de service par leur propre tir. A Rézonville et 
« à Saint-Privat, notamment, plusieurs canons prus- 
« siens furent dans l'impossibilité de continuer leur 
« tir après un certain nombre de coups. 

« Le 15 mai 1875, le major Haig ayant lu devant la 
a Société Royal Artillery un rapport dans lequel il 
« constatait que deux cents canons avaient été mis 
« hors de service pendant la guerre franco-allemande 
a de 1870-1871, M. Krupp, dans une lettre adressée à 
ce Y Engineering, dut reconnaître les assertions du major 
« Haig. » 

Il semble donc résulter de cet exposé des faits que 
Fauteur de : Canons français et allemands déclare avoir 
pris dans l'ouvrage du major Mûller, que cet officier 
supérieur, attaché à l'inspection générale de l'artillerie 
allemande, se prononçait en 1873 contre l'acier fondu^ 

de Krupp. 

Or, voici — textuellenient — ce qu'écrit le major 
Millier : « En 1865 et pendant la guerre de 1866, plu- 
« sieurs des canons de 8 centimètres avec fermeture 
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«à coin, adoptés en 1864, éclatèrent sans indices 
« précurseurs et sans que Ton pût constater des 
(c défauts visibles dans le matériel. — Il semblait 
« donc ne pas exister de garantie de la résistance de 
ce Tacier, car, à tout moment, on pouvait s'attendre 
« à des accidents identiques. 

« Cette circonstance exerça une influence très 
« fâcheuse sur Tesprit des troupes, qui perdirent la 
« confiance dans leurs canons. Mais un examen appro- 
« fondi de la question, où il fut constaté que jamais 
c< il ne s'était- produit un éclatement parmi les pièces 
« de 9 centimètres en acier fondu avec fermeture à 
« piston, fit reconnaître que la cause de Téclatement 
ce devait être imputée non aux qualités du métal, mais à 
ce la constructioiî défectueuse de la mortaise du coin. A la 
ce suite de cette constatation, une modification [dite 
ce C/67J fut introduite dans la construction des canons 
ce et dès lors, notamment pendant la guerre de 
ce 1870-1871, il n*y eut plus d'accidents. 

ce Ce jugement théorique ne put cependant venir 
ce à bout de cette défiance contre l'acier, et celle-ci 
ce grandit encore à la suite des rapfiorts publiés par 
ce des officiers qui, durant un séjour prolongé à l'éta- 
ce blissement Krupp, avaient appris à connaître de 
ce plus près la fabrication des bouches à feu et qui 
ce émettaient des doutes sur l'uniformité de produc- 
« tion, disant que chaque canon devait être considéré 
ce individuellement, sans qu'on puisse en tirer sans « 
ce réserve des conclusions au point de vue de la qua- 
cc lité des autres canons. 

ce L'inspection générale de l'artillerie, qui, par 
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« devoir d'étal, avait à considérer cette question sous 
« son aspect le plus sérieux, crut nécessaire de pro- 
cc poser et d'ordonner la fabrication de canons en 
« bronze. 

a Elle chargea la commission d'expérience, au com- 
« mencement d'octobre 1866, d'étudier dans le plus 
« bref délai la construction d'un canon rayé de 
« 9 centimètres en bronze, dont le poids ne pouvait 
« surpasser celui du canon en acier et qui devait 
« pouvoir s'adapter à l'affût de 1864. » 

ce Ces résultats acquis, plusieurs détails de con- 
« struction furent encore arrêtés, puis, avec la sanc- 
« tion du Roi, la fabrication d'un nombre considé- 
« rable de canons de 8 centimètres en bronze fut 
« ordonnée vers la fin de 1869. Ces canons n'étaient 
« pas destinés à entrer immédiatement dans le maté- 
c( riel des batteries de campagne; on les assignait aux 
« batteries de réserve, non organisées en temps de 
c< paix. » 

ce Un certain nombre des canons prussiens de 
ce 8 centimètres en bronze entrèrent en action — sur 
ce une échelle restreinte, il est vrai — dans la guerre 
« de 1870-1871 , sans faire montre de défauts spéciaux, 
ce Des essais plus étendus prouvèrent cependant que 
ce les canons en bronze se dégradent comparativement 
a vite sous l'action du tir et que, par conséquent, ils 
<c perdent beaucoup plus rapidement leur justesse de 
ce tir que les canons en acier. Cette circonstance, en 
ce même temps que ce fait que les canons en acier ont 

13 
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c( remporté les grands succès de la guerre, qu'ils ont 
«c supporté des nombres de coups, parfois très élevés, 
<£ sans avoir perdu de leur justesse de tir, et que pas 
« un seul canon n*a éclaté^ a rétabli complètement la 
c< confiance dans l'acier fondu et conduit à une juste 
c< appréciation des bonnes qualités du métal. Il est 
« indéniable, en effet, que des canons en bronzé, 
« soumis à de pareilles fatigues, auraient considé- 
a rablement souffert, qu'ils auraient perdu de leur 
c( justesse de tir et produit un effet beaucoup moin- 
a dre. Cesi pourquoi l* acier fondu l'a emporté, non 
c< seulement en Prusse, mais encore dans la plupart des 
« artilleries qui, jusqu'à ce jour, possédaient des canons 
« cîi bronze. » 

Le capitaine Mariotti doit avoir fort mal interprété 
la pensée du major Muller, ou s'être servi — sans le 
savoir, nous le voulons bien — de textes habilement 
préparés dans l'intérêt de la cause qu'il défend ; C£gr 
il est évident maintenant pour chacun de nos lec- 
teurs que l'opinion qu'on attribue à cet officier supé- 
rieur est en opposition formelle avec les idées qu'il 
défend dans ses écrits. 

Ce procédé de polémique, qui consiste à prendre 
dans un ouvrage une phrase ici, une phrase là, au 
risque de fausser l'idée de l'auteur, il n'est personne 
qui ne le repousse, et tout homme impartial pensera 
avec nous qu'une cause qui a besoin d'être défendue 
par des moyens pareils est bien désespérée. 

Nous croyons donc que la comparaison entre le 
texte de l'auteur français et le texte réel du major 
Mûller constitue pour le capitaine Mariotti un juge- 
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ment suffisamment sévère pour que nous puissions 
nous abstenir de tout commentaire. 

Nous ne reviendrons pas ici sur les accidents 
imputés aux canons Krupp, et dont le capitaine 
Mariotti énumère complaisamment la liste : nous 
avons déjà répondu à ces allégations qui, pour changer 
d'éditeur, ne varient guère. D'ailleurs, la plupart des 
données sur lesquelles le capitaine Mariotti établit ses 
échafaudages sont empruntées à l'ouvrage du lieute- 
nant-colonel de la Rocque, que nous avons analysé 
plus haut ; seulement, notre contradicteur, comme la 
majorité des défenseurs de l'artillerie de Bange, n'a 
garde de citer cette source, où il est allé — si souvent — 
puiser ses renseignements. Nous comprenons d'autant 
plus facilement cette réserve que le lieutenant-colonel 
de la Rocque — on s'en souviendra — n'est guère des 
plus tendres à l'endroit de l'acier Martin-Siemens; cet 
honorable officier supérieur, d'une compétence recon- 
nue, n'est, en effet, qu'un allié assez compromettant et 
dont il est inutile de signaler les études à l'attention 
des partisans de l'acier fondu au creuset. 

Le capitaine Mariotti semble cependant avoir eu un 
remords et, à propos de la consigne rigoureuse qui 
préside à l'entrée des établissements d'Essen, il fait 
appel à l'autorité du lieutenant-colonel de la Rocque. 
S'inspirant d'une brochure de cet écrivain intitulée : 
Les principales artilleries de VEurope, dH après la commis'^ 
sion spéciale des États-Unis, il reproduit un passage 
d'une lettre adressée par Krupp au président de la 
commission américaine, et que le lieutenant-colonel 
de la Rocque traduit comme suit : 
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« Les ateliers d*Essen ne peuvent être vus ; ils sont 
« fermés à ceux même qui sont chargés spécialement 
a de l'inspection du matériel de guerre en. cours de 
c( fabrication. » 

Nous avons eu la curiosité de rechercher le passage 
original (Appendice Q), et le voici textuellement en 
anglais : * 

ce The Works at Essen cannot be seen, as they are 
« closed to ail but those who hâve spécial business 
« for the inspection of war material on order. » 

Il ne faut pas être très versé dans la langue de Mil ton 
et de Shakespeare pour arriver à se convaincre que 
ces quelques lignes veulent dire, en français : 

« Les ateliers d'Essen ne peuvent être vus; ils sont 
ce fermés à tous, excepté à ceux, etc. » 

Comme on le voit, le lieutenant-colonel de la 
Rocque fait dire au constructeur d'Essen précisément 
le contraire de ce que celui-ci écrivait à la commis- 
sion des États-Unis. Il n'est donc pas étonnant de 
trouver dans des ouvrages français des extraits d'au- 
teurs anglais et même allemands condamnant soit le 
système Krupp, soit les procédés de l'usine d'Essen : 
il suffit, pour arriver à cette fin, de mal comprendre 
ou d'interpréter peu fidèlement la pensée de l'écrivain. 

Avant de quitter l'ouvrage du capitaine Mariotti, 
nous tenons à dire notre opinion sur un point qui 
semble occuper une grande place dans le système 
d'argumentation de l'auteur : nous voulons parler du 
fait que Krupp a fourni récemment à la Norvège, pour 
les expériences que ce pays est en train de faire, 
deux canons de campagne avec fermeture de Bange. 
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Le capitaine Mariotti conteste que la maison Krupp 
ait le moindre droit commercial à une pareille ini- 
tiative et affirme que les usines françaises ne cherche- 
raient jamais à imiter les constructions de Krupp, 
bien que cela pût se faire avec la plus grande facilité. 
Aux partisans du système Krupp, l'auteur reproche de 
devoir aujourd'hui, après en être réduits à plier 
devant la supériorité des constructions de Bange, 
recourir à la fiction du « métal Krupp » pour sauver 
le prestige des canons allemands. 

Nous avons montré, dans les lignes qui précèdent, 
ce qu'il en est du « métal Kçupp » : notre argumen- 
tation n'est pas née d'hier, elle existe et reste debout 
depuis le moment où le premier canon en acier a été 
créé. 

Quant aux mécanismes de fermeture, nous restons 
convaincus, avec l'immense majorité des artilleurs, 
que la fermeture Krupp, même pour les canons de 
campagne, est préférable à la fermeture de Bange et 
nous avons établi les considérations sur lesquelles 
cette opinion est fondée. Cependant il faut bien tenir 
compte de ce que la fermeture de Bange est quelque 
chose de nouveau et qu'elle possède des qualités qui 
sont de nature à captiver à première vue l'attention 
des artilleurs, de façon qu'une prédilection pour ce 
mécanisme — ne fût-elle que passagère — puisse fort 
bien s'expliquer. L'usine Krupp, à notre avis, n'était 
pas tenue de méconnaître ce fait et n'avait aucune 
raison pour se refuser à fournir la fermeture de Bange 
à un grand gouvernement qui lui eti avait fait la 
demande. Il va sans dire que cette manière de faire ne 
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violait aucun droit de brevet; quant à la déférence qui 
serait due à la propriété intellectuelle de l'inventeur, 
il est bien connu que la fermeture de Bange dérive 
en droite ligne des constructions et études de Treuille 
de Beaulieu, de Reffye et de Montluisant. D'autre part, 
le colonel de Bange n'éprouve pas de scrupules à se 
servir des modèles Krupp quand l'occasion s'en pré- 
sente. Il est acquis, en effet, que les affûts, les avant- 
trains, etc., fournis par les établissements Cail à la 
Serbie, ont été exactement copiés, sauf quelques 
détails, sur les constructions similaires du matériel 
Krupp que les ingénieurs français ont eu l'occasion 
d'examiner à loisir, à Belgrade. 

Le capitaine Mariotti nous parait donc tout au 
moins mal inspiré quand il reproche à Krupp une 
manière de faire qui est pratiquée par son compétiteur 
français sur une échelle plus vaste et sans en éprouver 
le moindre remords. 

La brochure du lieutenant-colonel Hennebert n'offre 
aucun fait saillant dont nous n'ayons parlé; il n'y a 
que la façon de les présenter qui diffère. Plus que 
toutes ses devancières qui traitent du matériel Krupp, 
elle se distingue par un véritable esprit d'animosité et 
d'injustice à l'égard de l'usinier d'Essen. Certes, nous 
comprenons jusqu'à un certain point que la France se 
sente humiliée de ne pouvoir conquérir cette supério- 
rité dans la fabrication des canons qui est générale- 
ment reconnue à Krupp, mais nous le demandons en 
toute sincérité à l'auteur lui-même : est-ce un moyen 
de gagner des partisans à l'industrie française que 
d'exposer l'état des choses sous un jour tout autre que 
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celui où tout le monde les connaît véritablement? 
C'est ainsi que le lieutenant-colonel Hennebert pré- 
tend que l'usine Krupp est une entreprise subvention- 
née par le gouvernement allemand. Le but de cette 
insinuation est visible : c'est pour montrer que l'in- 
dustrie française est obligée de lutter contre Krupp 
dans des conditions absolument inégales. Mais qui- 
conque est mêlé de loin ou de près aux affaires finan- 
cières ou métallurgiques, n'importe qui s'occupe 
d'artillerie sait que les établissements d'Essen sont la 
propriété exclusive de M. Alfred Krupp et que, depuis 
le remboursement de la dette, contractée publique- 
ment il y a à peu près une dizaine d'années, l'usine 
allemande travaille exclusivement avec ses propres 
fonds. Il est donc tout au moins étonnant de rencon- 
trer sous la plume d'un écrivain sérieux des facéties 
de ce genre : 

a Personne n'ignore que l'empereur d'Allemagne, 
« la famille impériale, les principaux personnages de 
a la cour et M. le prince de Bismarck sont exclusi- 
« vement actionnaires de la célèbre maison des bords 
« de la Ruhr. » 

Les déclarations du même goût du lieutenant- 
colonel Hennebert, où on lit ce qui suit : 

ce Le gouvernement allemand a ordonnancé en 
« faveur du directeur d'Essen une subvention de 
a 1,500,000 francs pour lui permettre de soumis- 
« sionner à perte et de se conserver ainsi sa supré- 
a matie en matière de fabrication de matériel d'artil- 
« lerie. 
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« M. Krupp ouvre actuellement un crédit de 
« 100 millions à celles des petites puissances d'Orient 
« qui ne se sentent pas exemptes de certaines préoc- 
c< cupations financières », 

parviendront peut-être à se faire accepter par les 
lecteurs français, mais nous doutons qu'elles soient 
considérées comme sérieuses par ceux qui n'ont 
pas d'opinions préconçues en faveur de tel ou tel sys- 
tème et qui ne se payent pas de contes à dormir 
debout. 

Le lieutenant-colonel Hennebçrt revient aussi sur 
le concours de Belgrade et traite cette affaire sur 
un ton si vif que force nous est de ne pas le suivre. 
Dans ce chapitre, il est question « (V insinuations 
« auxquelles Krupp n'aurait pas craint de se laisser 
« aller et qui sont de nature à porter atteinte à l'hon- 
« neur et à la considération de divers personnages »; 
on y parle de « pots-de-vin que l'usine Cail, d'après 
« les dires de Krupp, aurait offerts aux négociateurs 
a serbes », toutes choses qui sont absolument étran- 
gères au grand fabricant de canons et dont il semble 
qu'il ne doive pas être question dans un débat aussi 
élevé. 

Nous avons le devoir de le constater : de pareils 
procédés de polémique diminuent considérablement 
l'intérêt qui s'est attaché à la Société Cail, en raison 
des effort s 'tentés par son directeur général, le colonel 
de Bange, pour faire progresser l'art de la balistique et 
de la lutte qu'il soutient contre la redoutable concur- 
rence de Krupp. Il est, en effet, tels arguments qui 
tuent une cause en croyant la servir. 
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Après tout ce que nous venons de dire, on com- 
prendra facilement que Krupp n'ait pas répondu au 
défi du colonel de Bange, qui l'invite à un nouveau 
tir comparatif entre les canons fabriqués à l'usine de 
Grenelle et les bouches à feu sorties des établissements 
d'Essen. Un tel tournoi, au reste, est tout au moins 
inutile, car les questions les plus importantes reste- 
raient nécessairement en dehors de la compétence 
dévolue à ces essais. 

Le passé des canons Krupp répond pour l'avenir. 

CONCLUSIONS. 

Arrivés à la fin de ce travail comparatif, nous 
croyons devoir formuler les conclusions auxquelles 
nous estimons être arrivés : 

L La construction du canon Krupp est bien rai- 
sonnée et pourvoit notamment, dans tous les calibres, 
à l'absorption complète de l'effet longitudinal, tandis 
que les frettes biconiques du colonel de Bange ne 
répondent pas à leur but et ne peuvent conduire qu'à 
des illusions sur la résistance réelle de la bouche 
à feu. 

IL Le coin, par son action élastique, offre une 
garantie complète contre le déculassement, alors que 
la vis agit sans intermédiaire et trop brusquement 
sur le métal du canon et que les filets sont de vérita- 
bles amorces de rupture. 

III. L'obturateur métallique Broadwell a fait ses 
preuves pour tous les canons Krupp et à toutes les 
pressions; il est le même pour tous les calibres. 
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L'obturateur plastique de Bange, s'il a été expéri- 
menté jusqu'à un certain point avec des calibres 
moyens, est d'un succès problématique dans les gros 
calibres, ce qui ressort de la nécessité d'em|)loyer 
pour ces derniers deux galettes obturatrices concen- 
triques. 

lY. Envisagé dans son ensemble, le système de fer- 
meture Krupp est plus simple que la fermeture de 
Bange ; dans le sçrvice, il est d'un usage plus facile et 
plus sûr. 

Y. L'usinage et l'équipement du canon de Bange 
sont inférieurs à l'exécution mécanique, soignée 
jusque dans ses moindres détails, des canons Krupp 
dont tous les organes, tous les mécanismes ont été 
judicieusement médités et longuement éprouvés. 

YL La valeur pratique et la durée dans le service des 
canons de Bange n'ont été jusqu'ici mises à l'épreuve 
dans aucune campagne vraiment digne de ce nom, 
car il va sans dire que l'expérience recueillie dans les 
expéditions de la Tunisie et du Tonkin n'est pas suffi- 
sante pour permettre de se former une conviction à 
cet égard, tandis que les aptitudes balistiques, le ser- 
vice commode et la résistance à l'usure des canons 
Krupp ont été démontrés d'une façon éclatante par 
toutes les guerres importantes du dernier quart de 
siècle écoulé. 

YIL Le rendement balistique et la justesse de tir 
des canons de campagne, de siège et de place du sys- 
tème de Bange sont inférieurs aux mêmes facteurs 
des canons Krupp. Pour les forts calibres, il n'existe 
pas un canon de Bange, pratiquement éprouvé, qui 
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puisse entrer en lice contre les gros canons Krupp, 
d'un rendement et d'une justesse de tir inouïs, et 
qui sont fournis à presque tous les États du monde. 

VIII. L'acier de Krupp, fabriqué par la méthode de 
la fusion au creuset, répond aux conditions d'homo- 
généité qu'on doit exiger du métal à canon. 

L'acier Martin des canons de Bange ne peut offrir 
cette sécurité, qui est la qualité indispensable de toute 
bouche à feu. 



TROISIÈME PARTIE. 

Une visite aux. usines Krupp. 

Si nous avons été assez heureux que de retenir 
jusqu'ici l'attention de nos lecteurs, nous les invitons 
à venir avec nous visiter les établissements Krupp, 
ces merveilleuses usines d'Essen qui font, à juste titre, 
l'orgueil de l'Allemagne. 

I. ESSEN. , 

De Rruxelles, on arrive à Essen soit par Gladbach, 
soit par Cologne; la ville d'Essen se trouve au N.-E. 
de Dusseldorf, émergeant de ce riche bassin de la 
Ruhr où l'on rencontre encore la manufacturière Duis- 
burg, au centre de cette ruche travailleuse de la 
Westphalie où s'élèvent Crefeld, Elberfeld et Dort- 
mund, sur cette terre privilégiée qui produit le 
charbon et le minerai, c'est-à-dire les bases mêmes de 
la métallurgie. 

Essen doit à la noaison Krupp d'être aujourd'hui 
connue un peu partout, elle lui doit encore et surtout 
sa prospérité. En 1862, la population de la ville attei- 
gnait dix-sept mille habitants à peine, mais le nombre 
dés ouvriers de la fabrique devenant de jour en jour 
plus considérable, la petite cité se trouva trop étroite 
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pour les loger tous et s'agrandit rapidement ; en dix 
ans, le chiffre des habitants s*accrut du double et ac- 
tuellement, avec les faubourgs qui font une riante 
ceinture à la vieille cité, il s'élève à près de cent 
mille. 

Tout ce monde vit un peu de Tusine Krupp, comme 
il est facile de s'en convaincre, du reste. Mettons-nous, 
en effet, vers l'heure de midi, à proximité de la 
fabrique, sur la grand'rqute d'Essen à Duisburg qui la 
traverse de part en part; au douzième coup de l'hor- 
loge, les portes s'ouvrent pour vomir des flots d'ou- 
vriers qui roulent vers la ville et s'écoulent dans les 
habitations, en grande partie construites grâce à la 
philanthropie éclairée du propriétaire de l'usine, dans 
le but de garantir aux travailleurs une agréable et 
saine demeure, à bon marché. 

Quand la cloche rappelle les ouvriers à la besogne, 
la ville retombe dans son calme d'une honnête cité de 
province jusqu'au soir, où les barrières de la fabrique 
s'ouvriront une seconde fois pour dégorger sa vague 
humaine. 

II. — La brochure de M. Turgan. 

M. Turgan, qui en 1865 écrivait une brochure 
descriptive des établissements Krupp, — il n'y en a 
pas eu d'autre, que nous sachions, depuis cette époque, 
— raconte que le voyageur éprouve une sensation 
étrange en s'éveillant de grand matin au bruit de la 
marche des ouvriers se dirigeant en silence vers 
l'usine. « Les Allemands de ce côté du Rhin, dit le 



— 207 — 

publiciste français, parlent peu ou causent à voix 
basse. » C'est absolument vrai, et si nous n'avions 
été prévenus, nous eussions songé au défilé correct et 
silencieux d'une troupe. 

Puisque nous avons cité le nom de M. Turgan, nous 
dirons que sa description est restée exacte en bien des 
points ; nous avons eu l'occasion de vérifier ses asser- 
tions une à une. Ainsi, ce que l'écrivain dit de la 
fabrication de l'acier par la méthode de la fusion au 
creuset peut s'appliquer encore à ce qui se fait au- 
jourd'hui à cet égard dans les usines Krupp. Certes, 
est-îl besoin de le dire? depuis 1865, le maître de 
forges d'Essen a introduit dans ses établissements 
tous les perfectionnements que la science et les pro- 
grès de la métallurgie ont mis au jour : c'est ainsi 
qu'il emploie parfaitement le procédé Bessemer et la 
méthode Martin dans sa fabrication des aciers de 
commerce ; mais -r- et c'est là le point capital, celui 
qui nous intéressait avant toutes choses — en fait de 
métal à canon, la maison Krupp n'emploie exclusive-- 
ment que l'acier produit par la fusion au creuset, mé- 
thode mise en pratique à l'usine, îl y a plus d'un demi- 
siècle, et qui a fait sa fortune. 

III • — L'aspect des usines Krupp. 

Les usines Krupp d'Essen couvrent une superficie 
de 400 hectares, dont 75 sont sous toit : tâchez, lec- 
teurs, de vous représenter l'espace que ce chiffre 
éveille dans votre imagination; elles s'étendent au 
nord et au sud de la route de Dortmund à Duisburg. 
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Au sortir de la ville, le spectacle qu'offre cette suc- 
cession de fabriques est vraiment imposant et gran- 
diose : ces SO, 60 bâtiments, peut-être davantage, 
dont les hautes cheminées ou plutôt les tours lancent 
sans discontinuer, les unes des gerbes d'étincelles, les 
autres des nuages épais de fumée, le tam-tam sourd 
des marteaux-pilons, le ronflement sonore des ma- 
chines, les sifflements d'appel des locomotives affai- 
rées et soufflant sous la charge qu'elles remorquent, 
les masses noires des gazomètres énormes et ventrus 
qui prodiguent la lumière à l'usine, tout cela est d'une 
force et d'une puissance incroyables et donne à l'es- 
prit une grande idée de l'homme qui a créé ce temple 
au travail, avec une volonté plus tenace que le fer et 
une énergie plus résistante que l'acier. 

IV. — La consigne a l'entrée. 

Mais nous voici à l'usine. Les portes des établisse- 
ments Krupp ne s'ouvrent pas devant le premier 
touriste venu : chacun sait cela. Bien plus, l'entrée 
des ateliers est rigoureusement refusée à tout ce qui 
est métallurgiste Qu industriel : ceux-là s'arrêtent au 
parloir. Ce n'est pas qu'il y ait dans cette défense un 
vain désir de mystère, non ; mais il existe dans l'usine 
Krupp des procédés de fabrication qui sont le fruit 
des sueurs de plusieurs générations et que l'on tient 
secrets. D'autre part, on le comprend, rien que pour 
la foule des curieux que la grande réputation de 
l'usine attirerait à Essen, si l'entrée y était libre, il 
faudrait une armée d'employés pour guider tous ces 



- 209 — 

visiteurs dans le dédale des ateliers. Or, il y aurait là 
une source d*embarras pour la marche du travail et la 
manipulation des produits, peut-être même unulanger 
continuel et, dans tous les cas, une perte de temps et 
d'argent, sans la moindre compensation, puisque la 
réputation du nom de Krupp est faite. 

Quant aux visiteurs intéressés à voir : gens du mé- 
tier, savants, ingénieurs, etc., il y aurait de la naï- 
veté à les laisser examiner à leur aise les méthodes de 
fabrication en honneur à l'usine, et tous ces mille 
détails dont un seul constitue quelquefois la supério- 
rité du moment. 

Quoi qu'on puisse dire, nous estimons que l'expé- 
rience acquise par une vie de recherches incessantes 
et d'activité sans pareille comme celle de M. Krupp 
est une chose précieuse et dont l'influence pèse d'un 
grand poids dans les perfectionnements qu'il apporte 
tous les jours à sa fabrication. 

Or, exposer ceux-ci aux regards investigateurs d'un 
concurrent serait non seulement un acte de niaise 
conGance, mais encore de coupable faiblesse, puisque 
l'existence de milliers d'ouvriers est intéressée à la 
prospérité de l'usine ; en un mot, ce serait signer sa 
propre déchéance. 

V. — La « DIVISION COMMERCIALE » ET LA PETITE MAISON 

DE Krupp. 

Mais trêve de réflexions et entrons à l'usine. Le 
concierge, — un des nombreux concierges — dont 
la longue capote d'uniforme évoque l'idée du vieux 

14 
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soldat, nous regarde bien un peu d'un air de douanier 
flairant la contrebande, mais nous montrons patte 
blanche, et puis nous sommes en compagnie très or- 
thodoxe : le cerbère rentre ses crocs. 

Cet énorme bâtiment, dont la vue nous frappe tout 
d'abord, c'est. le siège de la division commerciale, com- 
prenant une légion d'employés dont la vie se passe à 
calculer le doit et V avoir de la firme Krupp. 

C'est là qu'on fait le compte de tout ce qui entre et 
sort de l'usine, qu'on dresse les factures de tous les 
gouvernements qui achètent à Essen leur matériel de 
guerre. Certes, nous eussions bien voulu consulter — 
ne fût-c^ qu'un instant — ce grand livre, dont la lec- 
ture doit être particulièrement intéressante, maïs 
c'eût été là une curiosité par trop indiscrète, et puis... 
nous avions encore tant de choses à demander qu'il 
ne fallait pas, par suite d'une gourmandise exagérée, 
risquer de ne plus rien savoir du tout. 

Près de ce monument, en briques, on remarque une 
maisonnette à contrevents verts, — vous savez, celle 
que rêvait Jean-Jacques, — à petits carreaux de vitre, 
contre laquelle est tendue de la cretonne bien 
blanche ; c'est gentil et coquet tout plein, et si une 
locomotive traînant derrière elle ses wagons chargés 
de fers n'était venue bêtement nous déranger dans 
notre contemplation, nous nous serions crus un mo- 
ment dans les montagnes de la Suisse. 

C'est dans cette petite maison que le père du pro- 
priétaire actuel des usines Krupp a usé .toute une exis- 
tence à la recherche de cet acier incomparable qui fait 
aujourd'hui la renommée de la fabrique ; il n'a pas 
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vu le succès, mais l'outil que sa main défaillante a dû 
laisser tomber, le fils l'a recueilli. Aidé seulement de 
quelques ouvriers, il s'est mis au travail, et son opiniâ- 
treté a fini par fatiguer la déveine.: on connaît le 
reste. Dans cet humble chalet qui semble écrasé par 
les murs élevés qui se dressent autour de lui de toutes 
parts, M. Knij^ a voulu conserver un cabinet d'études, 
et son fils y vient travailler tous les jours ; c'est le bon 
génie fie la famille, et les souvenirs que son aspect 
éveille sont l'histoire de deux générations ardentes à 
la besogne et au devoir. 

VI. — Les ateliers d'usinage et de montage des canons. 

Notre aimable cicérone nous conduit tout d'abord 
dans les ateliers d'usinage et de montage des canons ; 
nous pénétrons dans une halle immense, — tant pis si 
ce qualificatif nous revient plus d'une fois sous la 
plume, mais c'est la vérité, — où se trouvent alignées 
quatre-vingts à cent pièces de campagne, du système 
Krupp, auxquelles on fait la dernière toilette. Ces 
petits joujoux — car ils sont si élégants, si coquets, 
que, si on le pouvait, on les pendrait en guise de bre- 
loques à sa chaîne de montre — sont destinés à Sa 
Hautesse le sultan de Turquie, qui, paraît-il, est très 
pressé : aussi y a-t-on travaillé jour et nuit. De là, 
nous passons dans une seconde halle, puis dans une 
troisième, dont les proportions sont tout aussi colos- 
sales : dans l'une, on tourne les canons, dans l'autre, 
on les fore; ici, on pratique les rayures, là, on con- 
struit les appareils de fermeture. 
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Nous n'insisterons pas sur celte partie de notre 
visite, où nous ayons assisté à toutes les multiples 
transformations que doit subir le tube informe, revêtu 
de son manchon et de ses frettes, avant de devenir 
une bouche à feu, ces opérations étant, au point de 
vue tecjhinique, généralement les mêmes dans toutes 
les usines qui s'occupent de l'industrie des canons; 
seulement, ici, on assiste à un épanouissement de l'ac- 
tivité humaine comme on n'en voit nulle part. 6omme 
partout, les tours font des rotations insensées, les 
poulies grincent follement sur leurs axes, les limes 
s'usent sur les surfaces rugueuses du métal, qui gémit 
sous l'outil qui mord dans sa chair; mais ici, les 
centaines de tours, les milliers de poulies et l'acier 
attaqué par des bras sans nombre composent une 
symphonie immense : la mélopée du travail dans 
l'usine Krupp. 

VII. — Les 4 canons de 120 tonnes. 

Dans une salle voisine trônent majestueusement les 
lourdes pièces, les monstres de l'artillerie de marine, 
les léviathans de l'artillerie de côte; l'homme se sent 
petit devant ces engins formidables, et cependant il les 
maîtrise, il les dirige. Parmi toutes ces masses dres- 
sées 'en pur acier, sur les flancs desquelles s'acharne 
tout i)n monde d'ajusteurs, il en est quatre qui attirent 
forcément l'attention du visiteur : ce sont des canons 
de 40 centimètres de calibre, de 14 mètres de longueur 
et pesant la bagatelle de 120 tonnes... soit 120 mille 
kilogrammes! Et dire qu'il y a quelques années à 
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peine, on citait avec emphase le canon de 100 tonnes, 
en fer tube d'acier, construit par sir William Arm- 
strong pour le Duilio, comme le suprême défi du 
canon à la cuirasse, comme le dernier terme de la 
puissance métallurgique ! 

Le métal n'est pas ici du fer, mais uniquement de 
l'acier et de l'acier fondu au creuset. Or, la conte- 
nance de chaque creuset étant seulement de 40 kilo- 
grammes, le lecteur pourra se rendre compte de la 
somme de travail que représente chacune de ces 
pièces, quand il saura que la coulée d'une seule exige 
la mise en œuvre simultanée de 1,700 à 1,800 creusets 
donnant un lingot de 70,000 kilogrammes. Et le canon 
étant formé d'un tube, d'un manchon et de frettes, 
cette opération gigantesque doit se faire au moins deux 
fois pour la même pièce, les frettes seules admettant 
des coulées d'un poids plus petit. Les lourds blocs 
d'acier que nécessite la fabrication de ces énormes 
canons ont été néanmoins forgés et ouvrés avec une 
facilité relative, tellement les moyens mécaniques dont 
dispose Krupp sont puissants et conduits avec une 
audacieuse intelligence. 

Ces bouches à feu sont destinées à l'Italie, pour 
l'armement de ses côtes (^). 

On s'est demandé dans la presse comment le con- 
structeur s'y prendrait pour effectuer le transport de 
ces pesants et encombrants engins, et l'on prétendait 
même que les rails ne seraient pas assez résistants 

(') Deux ^e ces bouches à feu viennent d'être embarquées, à Anvers, 
pour leur destination, la Spezia. Les autres suivront sous peu, par la 
même voie. 
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pour supporter le poids de ces fardeaux exception- 
nels. 

Mais c'était là un problème dont la solution a fort 
peu préoccupé les ingénieurs de Krupp; le moyen de 
locomotion a été bien vite trouvé : c'est un long chariot 
posé sur 52 roues, avec essieux indépendants et dis- 
posés de façon que le poids de la pièce soit également 
réparti sur tous les trains à la fois. 

YIII. — Les ateliers de montage des affûts et coupoles. 

Nous nous arrachons à ce spectacle intéressant pour 
passer dans un autre bâtiment qui contient les ateliers 
de montage des grands affûts de navire et de côte. 
Des galeries servant de communication entre les ate- 
liers sont établies, à une hauteur de 10 mètres, aux 
fronts àe la vaste salle. 

De l'une d'elles, nous jetons un coup d'œil, au- 
dessus de notre tète, sur les grues de 50,000 et de 
50,000 kilogrammes de puissance qui, à 15 mètres 
d'élévation et avec une portée de 22 mètres, font la 
navette le long de la halle en soulevant et transportant 
les fardeaux les plus lourds, au moyen de mécanismes 
bien médités et mis en action au signal d'une clo- 
chette. Au-dessous de nous est en « œuvre » un affût 
à plate-forme tournante que protège une espèce de 
calotte sphérique en tôle d'acier. Cet engin est destiné 
à l'un de ces puissants cuirassés qui font l'orgueil des 
marines modernes. 

D'autres affûts, de systèmes connus, avec freins 
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hydrauliques et monte-projectiles, sont prêts à être 
chargés sur wagon, car la voie ferrée qui dessert 
l'usine et qui se raccorde aux chemins de fer de l'État 
part de cet atelier, qui est ainsi sa tête de ligne. Des- 
cendons pour examiner de plus près le travail des 
ouvriers monteurs, nous assisterons à un essai de 
rotation de la coupole sur ses galets. Tenez, la voilà 
qui se met à tourner. 

-7 « Elle ne va pas trop mal, nous dit l'ingénieur; 
« encore quelques coups de lime par-ci et par-là, et 
« elle fonctionnera dans la perfection. » Au-dessus de 
notre tête, la grue continuait à s'avancer, à reculer 
avec une majestueuse lenteur, transportant des poids 
énormes avec une merveilleuse facilité, et, de temps 
en temps, le battement des roues dentées et un petit 
coup de clochette révélaient la présence de la machine 
qui imprime le mouvement à cet admirable orga- 
nisme. 

Et tout cela va méthodiquement, avec calme, sans 
secousses, sans cris; on parle peu chez Krupp, on 
y travaille continuellement. Aux quatre coins du bâti- 
ment sont installés des monte -charges, et en somme 
il serait difficile, croyons-nous, d'utiliser plus judi- 
cieusement l'emploi des puissants moyens mécaniques 
que la science met aux mains du constructeur. 

Mais nous avons hâte d'en arriver aux différents 
procédés de fabrication de l'acier mis en œuvre à 
l'usine Krupp. On fabrique à Essen de l'acier Res- 
semer, de l'acier Martin, de l'acier puddlé et de l'acier 
fondu au creuset. 
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IX. — La halle de l'acier Bessemer. 

La fabrication de l'acier Bessemer se fait chez 
Krupp dans de vastes proportions; l'usine fournit 
jusqu'à 10 millions de kilogrammes de rails par mois. 
C'est dire que le constructeur d'Essen sait s'approprier 
les progrès de la science, quels qu'ils soient, et ne 
dédaigne pas de faire de l'acier à bon marché pour 
alimenter les besoins de toutes les industries qui vivent 
du rail. Mais qu'on ne s'y trompe pas : le procédé 
Bessemer sert chez lui, à fabriquer uniquement des 
aciers de commerce. On a répandu le bruit intéressé 
que l'acier au creuset, qui constitue exclusivement le 
métal du canon Krupp, provenait en partie de la 
refonte des riblons Bessemer. Nous avons pu nous 
assurer par nous-mêmes, en assistant au chargement 
des creusets, que cette assertion ne reposait sur 
aucune base. 

Il est bien plus téméraire encore de supposer que 
les convertisseurs Bessemer fournissent des lingots 
d'où l'on tire soit les tubes, soit les manchons, soit 
même les frottes de la bouche à feu, car nous avons 
cherché en vain, dans la halle où se -fait l'acier par le 
procédé Bessemer, des moules suffisamment grands 
pour servir à cette intention, et les grues capables de 
soulever les lourds Wocs d'acier d'où l'on extrait les 
parties constitutives du canon. Manifestement, la halle 
affectée aux coulées de l'acier Bessemer est précisé- 
ment outillée en vue de la manœuvre des petits lingots 
dont se contente la fabrication du rail. 
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La fabrication de l'acier par le procédé Ressemer 
est si connue, même avec les perfectionnements dont 
elle a été l'objet en ces dernières années, que nous 
aurions mauvaise grâce à en parler ici : tous ceux 
qui ont assisté à une opération de ce genre savent 
combien elle est intéressante et quel magique spec- 
tacle forme cette nappe d'acier fondu d'un blanc étin- 
celant s'échappant du large ventre du convertisseur 
pour disparaître, au milieu d'une pluie d'étincelles, 
dans les profondeurs de la poche à coulées. C'est un 
spectacle qu'on ne se lasse jamais de voir, car il est 
absolument féerique. 

Dans notre visite, nous avons assisté à toutes les 
phases de la fabrication du rail, depuis le moment où 
le lingot sort du four réchauffeur, en passant par les 
multiples transformations que lui font subir les lami- 
noirs, jusqu'à la dernière opération mécanique qui le 
coupe à longueur. Nous croyons que, sous ce point de 
vue, nos industriels n'ont rien à envier à Krupp et 
qu'ils fabriquent dans des conditions économiques 
tout aussi favorables. Mais, comme dit le proverbe 
latin, ne sutor ultra crepidam, et cessons de parler 
rails, dont nous ne saurions dire grand'chose de 
nouveau. 

X. — La halle de l'acier Martin-Siemens. 

L'usine Krupp fabrique aussi des aciers par le pro- 
cédé Martin-Siemens. Ce procédé, outre qu'il permet 
de connaître d'avance, par des éprouvettes, le métal 
que l'on va faire, donne des aciers plus stables, plus 
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homogènes que les aciers faits par la méthode Bes- 
semer. 

Le procédé est plus lent, c'est vrai, mais il est plus 
sûr et permet de conduire la carburation de façon à 
obtenir des acierà durs comme aussi les plus doux, 
des aciers pour ressorts comme des aciers pour tôles 
de chaudières. 

Les bâtiments de Fusine Rrupp où se fabrique 
Tacier Martin ont été installés sur des plans très spa- 
cieux et sont fort bien aménagés. Les fours à réver- 
bères, où mijotte le métal en fusion avec des flambées 
ardentes, y sont alignés sur de longues rangées 
entre lesquelles sont montées des grues de puissance 
moyenne ; au-dessous de celles-ci ont été creusées les 
fosses à moules. Icij, comme tout à l'heure pour la halle 
aux coulées de l'acier Bessemer, pas la moindre trace 
d'un outillage permettant de croire quç les fours 
Martin livrent de l'acier pour métal à canon : ni fosses 
profondes, ni grues d'un tonnage considérable. De 
même, pas un atome d'acier Martin n'entre dans la 
composition du chargement des creusets, nous pou- 
vons l'affirmer sans crainte d'être démentis à cet égard: 
nous en avons des preuves, les mains remplies. 

L'acier Martin est surtçut utilisé chez Krupp dans 
la fabrication des tôles de toute espèce, des bandages, 
des essieux et d'autres pièces de construction; ensuite, 
pour les objets coulés en acier, comme roues pleines, 
pièces de croisement, cylindres de presse, etc., etc., 
et en général pour la confection de . tout engin qui 
n'exige pas cette parfaite homogénéité, cette résistance 
exceptionnelle que l'on demande au métal à canon et 
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qui caractérise à un si haut degré l'acier fondu au 
creuset. 

Quand nous sommes entrés dans la halle au^ coulées 
de Tacier Martin, le travail battait son plein, les fours 
flambaient avec de sourds crépitements, et la grue se 
mouvait dans la grande travée du milieu, tenant sus- 
pendue entre ses mâchoires la poche à coulées; et, 
par intervalles, quand celle-ci arrivait au-dessus du 
moule, un jet de métal en ignition se précipitait, 
rayant la buée d'un éclair rapide, dans le trou béant 
où il se figeait presque aussitôt. 

Sur le devant du bâtiment, une série de pièces qu'on 
venait de retirer des formes se refroidissaient lente- 
ment, couvertes d'un lit de scories : c'étaient de petites 
roues à wagons. Rien d'aussi traître que ces lingots, 
en apparence inoffensifs, mais qui longtemps encore 
demeurent à une température fort élevée; les impru- 
dents qui, en traversant la halle, y hasarderaient 
leurs pieds, en garderaient de cuisants souvenirs. 

XI. — Le métal a canon Krupp. — La halle de l'acier 

PUDDLÉ. 

On conçoit que ce qui nous attirait le plus vivement, 
c'était la partie des établissements d'Essen où se fait 
l'acier fondu au creuset, puisque c'est avec. cet acier 
que sont construits les canons Krupp. 

D'ailleurs, à tort ou à raison, on avait créé une 
légende autour de ce mystérieux métal, et Dieu sait 
si, vivant au moyen âge, le célèbre fabricant de canons 
n'eût pas été accusé de sortilège par des compétiteurs 
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malheureux, dans l'espoir qu'un auto-da-fé les débar- 
rasserait à jamais d'un concurrent gênant. 

Nous avions d'ailleurs hâte, on le conçoit, d'éclaircîr 
ce problème : on avait promis de nous aider. D'un 
autre côté, nous nous étions proposé d'ouvrir Fœil 
« aussi grand que possible ». Le résultat de cette 
enquête un peu traîtreuse nous convainquit qu'il 
est impossible de trouver une fabrication de métal à 
canon plus scientifiquement raisonnée, plus sûrement 
conduite; tout y est calculé et réglé en vue d'obtenir 
un acier qui, chimiquement et physiquement, est 
taillé pour dompter les plus fougueuses manifestations 
^ de la poudre. 

Les minerais de fer qu'emploie la maison Krupp 
pour la fabrication de son métal à canon sont de tout 
premier choix et d'une grande pureté : c'est généra- 
lement de l'hématite ou du fer spathique, d'où l'on 
tire cette excellente fonte, riche en nianganèse et que 
les Allemands appellent spiegeleisen et, les Français, de 
la fonte miroitante; ils proviennent soit du pays de 
Siegen, soit des mines que possède la maison près de 
Bilbao, en Espagne. Les fontes arrivent des hauts 
fourneaux à l'usine sous forme de gueuses, et on les 
charge dans les fours à puddler. Le puddlage est pra- 
tiqué à l'usine Krupp par des ouvriers de grande 
expérience et d'une habileté extrême; il existe d'ail- 
leurs dans les établissements d'Essen une véritable 
école de puddleurs. On ne devient maître-ouvrier 
puddleur qu'après des épreuves nombreuses, difficiles, 
et après avoir prouvé qu'on connaît toutes les res- 
sources, toutes les finesses du métier. 
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Évidemment, l'acier puddlé se fabrique à Essen 
d'après des principes scientifiques qui sont les mêmes 
qu'en Angleterre, en France et en Belgique : la science 
est une. Mais chaque usine a une manière de faire 
spéciale, ce que les métallurgistes appellent « le tour 
de mains », et qui lui est particulière. Nous allons 
même plus loin, et nous prétendons que si Krupp 
voulait transplanter sa fabrique en pays étranger sans 
amener avec lui ses ouvriers, ses artilleurs et ses col- 
laborateurs, dont un grand nombre ont vu le jour à 
l'ombre de l'usine, dont beaucoup ont vieilli à son ser- 
vice, l'acier qu'il fabriquerait dans ces conditions 
serait différent de celui qui sort aujourd'hui de ses 
établissements d'Essen : ceux-ci tiennent au sol et aux 
générations des travailleurs qui les ont édifiés comme 
l'arbre Jient par ses racines à la terre qui le nourrit. 
Mais allons retrouver le barreau dans le four où il va 
se décarburer en partie. 

Celui-ci, en effet, est vigoureusement attaqué par le 
feu, travaillé énergiquement par le puddleur : l'excé- 
dent de carbone se brûle et la fonte devient acier. 
L'art du puddleur consiste à arrêter l'opération au 
moment précis où la fonte passe à l'état d'acier, car 
si le terme est dépassé, le travail est perdu. 

La loupe, c'est ainsi qu'on appelle l'espète d'épongé 
qu'affecte la masse pâteuse de l'acier, est portée sous 
le marteau-pilon ; elle s'écrase par le choc, les scories 
ou impuretés s'échappent des pores et, sous l'action 
vigoureuse du marteau, les molécules du métal se rap- 
prochent, se rangent, se tassent, la loupe se forme de 
nouveau en un barreau. C'est ce barreau ainsi corroyé 
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qui va passer ensuite sous les trains de laminoirs, 
d'où il sort sous l'aspect d'une longue verge carrée qui 
aussitôt est portée à la trempe dans un bassin d'eau 
occupant le milieu de la halle. 

Chaque verge, après avoir été l'objet d'une épreuve 
soigneuse au point de vue de sa qualité, est brisée en 
morceaux d'à peu près 20 centimètres de longueur. 

L'examen physique de toutes les verges a amené un 
triage : on prend, pour entrer dans le chargement du 
creuset pour acier à canon, les morceaux présentant 
le maximum de ténacité et d'homogénéité; puis on 
classe les échantillons destinés à d'autres fabrications 
spéciales, comme celles des arbres coudés, des essieux, 
des bandages de roues de qualité supérieure, etc. 

La sûreté de ce procédé n'échappera à personne; 
l'ingénieur peut, pour ainsi dire, d'après la composi- 
tion de son creuset, indiquer a priori le quantum de 
résistance que possédera le métal venu à la coulée, et 
la matière, travaillée par petites masses, aura le plus 
grand nombre de chancçs d'avoir une compacité quasi 
parfaite. 

La halle où se fabrique l'acier puddlé offre toujours 
une grande animation; dans les fours, l'acier se brasse, 
énergiquement retourné et remué par les ringards des 
puddleurs ; ceux-ci sont des gaillards tout' nerfs, tout 
muscles, dont la figure, qu'éclaire de temps en temps 
une échappée de la flamme, témoigne par la sueur 
combien est pénible le métier auquel ils se sont voués; 
ici, les marteaux-pilons battent le métal rebelle avec 
de subits mouvements de colère; plus loin, les barres 
incandescentes se tordent en gémissant sous les ma- 
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chôires des laminoirs; ajoutez à cela le grincement 
des poulies et des chaînes auxquelles s'accrochent les 
longues tenailles des lamineurs qui guident les pe- 
santes masses d'acier, les cris d'appel des chefs 
d'équipe, la chanson, cent fois répétée, des foyers où 
crépitent le fer et la houille, les aspirations puissantes 
des machines motrices, et vous aurez une image aux 
couleurs chatoyantes d'une des manifestations les plus 
splendides de l'industrie moderne. 

Vacier puddlé^ qui, par la conduite, le principe même 
du travail, est déjà un métal d'une grande homogé- 
néité, sert de base au chargement du creuset qui va 
nous donner de l'acier fondu pour métal à canon ; le 
restant de la composition, c'est au fer puddlé que 
Krupp va le demander. Le fer puddlé, qui provient 
d'une fonte spéciale et qui se fabrique par des procé- 
dés semblables à ceux que nous venons de décrire 
dans leurs grandes lignes, va donner de la ténacité 
au métal ; il se fond difficilement, c'est exact, mais, 
d'une part, l'acier puddlé, qui constitue la plus grande 
partie du chargement, se fond à une température 
modérée, et, d'autre part, on ajoute dans le creuset 
un certain fondant dont la composition forme encore 
un de ces procédés particuliers à l'usine d'Essen. Nous 
avons cru observer, toutefois, que le charbon de bois 
en constituait la partie essentielle. Le creuset, dont la 
charge pèse exactement 40 kilogrammes, est ensuite 
luté soigneusement,» et il ne reste plus alors qu'à 
l'envoyer au four réchauflfeur, où le vase se préparera 
graduellement à passer dans l'atmosphère surchaufiëe 
du four à fusion. 
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XII. — La fabrication des crelsets. 

C'est ici le moment de parler du récipient, du 
creuset, La matière dont il est formé est un mélange 
de substances diverses, propre encore à la maison 
Krupp, Nous avons assisté à la fabrication de ces 
creusets et, sans en être absolument sûrs, nous 
croyons qu'il y entre pour la plus grande partie de 
l'argile réfractaire et, en proportions moindres, de la 
plombagine. • 

La matière dont est fabriqué le creuset exerce en- 
core une influence capitale sur la constitution intime 
du métal qu'il doit fondre dans ses flancs. Cette ques- 
tion a été l'objet des études les plus ardues de Krupp, 
car on fait dans son usine une énorme consommation 
de ces creusets, chaque creuset n'étant employé qu'une 
seule fois. Il suffit, d'ailleurs, pour s'en convaincre, 
de voir dans les cours de l'établissement les grands 
amas des vases qui ont servi et que l'on amoncelle 
en tas. 

On utilise cependant une pattie de ces déchets en 
les faisant broyer sous de gigantesques meules verti- 
cales qui les réduisent en poussières et les rendent 
ainsi aptes à servir une seconde fois pour la fabrica- 
tion d'autres récipients. Matériaux neufs et vieux 
débris, tout cela est broyé bien finement, mélangé 
dans de grands bacs et malaxé, avec un soin infini, 
de façon à produire une pâte épaisse. Reste à mouler 
le creuset. Figurez-vous un tronc de cône creux, en 
fonte, — c'est la matrice, — et un coin métallique 
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massif, de forme et de section symétriques, affectant 
tous les deux les dimensions du creuset réglemen- 
taire. 

Emplissez ensuite la matrice d'une quantité déter- 
minée de la pâte susdite, puis abaissez le coin lente- 
ment. La pâte refoulée ira se loger entre la matrice et 
le coin, où elle se figera ; telle qui est en excès tend à 
s'échapper, mais elle est retenue dans une espèce de 
collet où elle doit former le rebord du creuset ; il n'y 
a plus qu'à démouler et à sécher le vase. 

L'usine Krupp, nous venons de le dire, emploie 
journellement un grand nombre de creusets ; en effet, 
il se fait habituellement quatre coulées d'acier fondu 
au 'creuset par période de vingt-quatre heures. Les 
séchoirs et les magasins forment des locaux immenses 
à quatre étages de planchers à claire-voie sur lesquels 
on dispose les creusets par longues rangées; l'ingé- 
nieur chargé de la direction de cet important service 
nous a affirmé qu'il y avait toujours cent mille creu- 
sets moulés en magasin, qui sont mis en service les 
uns à la suite des autres ; nous n'avons pu vérifier ce 
chiffre, mais ce qui est absolument certain, c'est que, 
pour les compter tous, il nous aurait fallu des heures 
entières, si pas toute une journée. 

XIII. — La halle de l'acier fondu au creuset. 

La coulée. 

Arrivons, enfin, à la coulée de l'acier au creuset, ce 
qui constitue en tout point le travail le plus curieux, 
le plus intéressant, le plus pittoresque de tout ce que 
nous avons vu dans le cours de notre visite. La halle 
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aux coulées s'étend à perte de vue ; elle est machinée 
d'une façon admirable en vue du travail si délicat et 
si difficile que nécessite une opération de cette nature. 

Sur les grands côtés, le long des murs, sont installés 
les fours réchauffeurs au gaz. Sur deux lignes paral- 
lèles à ceux-ci, on a édifié les fours à fusion, qui sont 
à fleur de terre et alimentés par des canaux souterrains 
dans lesquels cheminent les chauffeurs. L'usine Krupp 
possède, pour la fabrication de l'acier fondu, approxi- 
mativement 130 fours à coke et 30 fours à gaz. 
Chaque four est construit pour pouvoir contenir sur 
sa sole 12 creusets. Quelques-uns, exceptionnellement, 
sont faits pour en renfermer 18, de sorte que Krupp 
est outillé pour procéder avec la plus grande* facilité 
à des coulées de 1 ,600 à 1 ,800 creusets, et même davan- 
tage s'il le fallait. 

Les plus grands blocs d'acier que les usines Krupp 
aient produits jusqu'à présent sont de 70,000 kilo- 
grammes, nécessités pour la confection des canons de 
120 tonnes. Il a donc fallu des coulées de 1,700 creu- 
sets environ. 

Dans l'axe du bâtiment sont creusées les fosses à 
moules et. montées les grues roulantes. 

L'opération de la coulée est en elle-même d'un inté- 
rêt palpitant, c'est un chef-d'œuvre vivant de préci- 
sion, de sang-froid chez le maître fondeur, de disci- 
pline, d'habileté do la part des ouvriers. 

Au moment où l'acier contenu dans les creusets va 
arriver au point de fusion voulu, — au bout de quatre 
à cinq heures d'enfournement, — le maître fondeur 
fait placer le moule de façon qu'il soit à égale 
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distance, autant que faire se peut, de tous les four- 
neaux en activité; puis il dispose les rigoles de 
coulée, qui sont des espèces de canaux en forte tôle 
doublée de briques réfractaires. C'est dans ces canaux 
que tantôt on versera le métal liquide dont les nappes 
éblouissantes iront se précipiter vers la cuvette qui 
surmonte le moule où elles s'engloutiront ensuite. 

Les fondeurs sont disposés des deux côtés sur deux 
longues lignes tournant le dos aux fours; ils sont 
divisés en équipes de trois et de deux. Dans la pre- 
mière équipe, un des ouvriers est armé d'une espèce 
de tenaille, les autres ont une barre assez semblable 
à une tinette de brasseur. 

Quand le maître fondeur a achevé ses préparatifs et 
que, par l'inspection des fours, il juge que tous les 
creusets sont arrivés au degré de fusion voulu, il fait 
un signe, les couvercles des fours roulent sur leurs 
rails, la coulée va commencer. 

Le fondeur, armé de la tenaille, saisit par les deux 
pinces de son outil le ventre du creuset, puis faisant 
levier au moyen de la partie recourbée sur la barre 
que lui présentent ses deux compagnons d'équipe, il 
le soulève et l'amène hors du four; alors, maintenant 
le creuset toujours vertical, tous trois le déposent à 
terre à quelque distance du four; là, l'autre équipe, 
celle de deux, vient lé saisir pour aller le verser dans 
le canal de coulée. Les creusets vides sont jetés dans 
un endroit déterminé de la halle, où ils ne peuvent 
embarrasser la marche des travailleurs. 

Les équipes succèdent silencieusement aux équipes, 
les creusets traversent les ateliers comme des météores 
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éblouissants ; on n'entend que le fracas des couvercles 
maniés par les fondeurs et le pétillement du métal qui 
serpente dans les rigoles pour aller se déployer en une 
cascade rutilante au-dessus du gouffre où bouillonnent 
des ondes de feu. C'est un miroitement continu, l'œil 
finit par éprouver comme une espèce d'hallucination, 
et la chaleur intense qui sort par bouffées des fours 
qui sont ouverts tout rouges sous nos pieds, les allées 
et venues sillencieuses des travailleurs nous font 
vaguement songer à un sabbat infernal procédant à 
l'exécution de quelque grand criminel : en un mot, 
c'est un spectacle superbe de couleur locale, d'une 
grandeur sublime qui eût été digne de tenter le crayon 
de Callot. A ceux qui seraient tentés de nous dire 
que nous écrivons d'imagination et non de mémoire, 
et que l'enthousiasme obscurcit noire vue, nous répon- 
dons simplement : demandez à ceux qui, comme nous, 
ont vu. 

L'opération de la coulée — il s'agirait même d'un 
bloc de 80,000 kilogrammes — doit réussir, on peut 
l'affirmer, avec une certitude mathématique : les 
ouvriers de Krupp sont rompus à cette discipline, 
sont initiés à cette école toute prussienne de calme 
et de précision, qui sont des gages certains du 
succès. 

On sait que l'acier fondu se fige rapidement; le bloc 
solidifié est enlevé de son moule à l'aide d'une des 
grandes grues qui desservent la halle aux coulées, 
puis transporté dans une salle voisine, où on l'entoure 
d'un mur de briques réfractaires, afin d'empêcher que 
le lingot ne se refroidisse jusqu'au cœur de la masse. 
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et de faciliter ainsi l'action du martelage auquel on va 
le soumettre. 

Mais avant de lui faire subir le travail mécanique 
du marteau-pilon, on remet le lingot dans un des fours 
à réchauffer qui sont établis dans son voisinage, et 
lorsque la pièce a été portée au degré de température 
voulu, on la retire du foyer, on l'entoure d'un triple 
collier de chaînes, et la grue la soulève pour la porter, 
par une rotation bien dirigée, sur l'enclume.. 

XIV. — Le biarteau-pilon de 50 tonnes. 

Un mot du marteau-pilon de 50 tonnes, qui a été si 
longtemps l'orgueil de l'usine Krupp. 

Figurez-vous un bloc prismatique en acier de 
3°*70 de longueur, 1"50 de largeur et l'^SS d'épais- 
seur, soit une masse de 7 mètres cubes, suspendue 
à 12 pieds de hauteur dans une arcade de 5 mètres 
d'élévation, dont les piliers ont l'^SO de diamètre. 

Imaginez ensuite une enclume également en acier, 
reposant sur des fondations successives de maçonne- 
ries, de bois de chêne — toute une forêt y a passé — 
et de fonte, et placez enfin, par la pensée, le lingot 
incandescent à forger sous la tête du marteau-pilon. 

Le maître-forgeron, un vieux praticien à lunettes 
bleues, — il est impossible de fixer longtemps à l'œil 
nu cette masse en ignition sans éprouver des éblouis- 
sements, — commande la manœuvre. Â sa droite et à sa 
gauche se placent les ouvriers qui tiennent le bout 
des chaînes enroulées autour du cou du monstre, et 
sur un léger signe de sa main, sans un cri, sans un 
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appel, ils lui impriment l'oscillation suffisante pour 
forcer le bloc à se placer comme le désire le contre- 
maître. 

Le marteau descend, lentement d'abord, il touche 
à peine le lingot, puis, après un rapide examen du 
maître-forgeron, il remonte vivement pour retomber 
de toute sa hauteur et de tout son poids sur le métal 
qui gémit et se tasse sous ces secousses terribles. Et 
dans les alentours du marteau, la terre tremble comme 
si elle était traversée par quelque commotion sou- 
daine. Halte! Le marteau s'arrête, on couche le bloc 
sur son flanc, puis de nouveau la machine respire, 
comme un géant qui lève la massue avec laquelle il 
va écraser son ennemi, et le marteau s'enfonce de- 
rechef dans la chair meurtrie du lingot, qui s'affaisse 
enfin sous cette avalanche de coups : le bloc est forgé. 

Le marteau-pilon de 50 tonnes date d'il y a vingt- 
cinq ans ; il a coûté la bagatelle de 2,800,000 francs, 
mais, il faut le dire à sa décharge, il gagne conscien- 
cieusement sa vie et paye honnêtement les intérêts de 
ce capital; à cette époque, le Creuzot n'en avait qu'un 
de 12,000 kilogrammes. Aujourd'hui, il existe dans 
quelques usines des marteaux-pilons de 80 et même 
de 100 tonnes. Pourquoi, dira-t-on, Krupp s'est-il 
laissé distancer à cet égard par des rivaux? Notons 
d'abord que le grand marteau-pilon de l'usine d'Essen 
a en réalité un poids effectif de 60,000 kilogrammes; 
or, les plus grands blocs d'acier qui ont été forgés 
chez Krupp, nous l'avons déjà dit, sont de 70,000 
kilogrammes. 

Ces blocs doivent être forés ; le martelage peut donc 
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se faire dans les conditions les plus satisfaisantes, il 
n'a pas besoin de pénétrer jusqu'au cœur de la masse. 
D'autre part, les énormes canons que l'artillerie con- 
temporaine a inventés datent d'il y a quelques années 
à peine. Quoiqu'il n'y ait pas jusqu'ici d'urgence à 
créer des moyens mécaniques plus puissants, depuis 
longtemps déjà Krupp caresse le plan de faire un 
marteau-pilon d'un tonnage plus considérable, et 
aujourd'hui cette question est arrivée à un point si 
rapproché de sa solution, que d'ici à quelques mois 
Krupp éclipsera de nouveau les autres établissements 
par l'engin qu'il mettra en œuvre pour forger les plus 
grandes masses d'acier. Mais la discrétion nous oblige 
à ne pas insister sur ce sujet. Après le forgeage, les 
blocs sont recuits encore par un procédé spécial pour 
leur assurer la ténacité exceptionnelle que le métal à 
canon demande, et ensuite ils sont prêts à passer dans 
les ateliers mécaniques pour y être travaillés et mon- 
tés en bouches à feu. 

Nous ne parlerons pas ici des autres fabrications de 
Krupp, de la confection des roues en acier fondu, 
de celle des ressorts, des bandages, etc., etc., toutes 
choses assurément fort intéressantes et qui à elles 
seules suffisent à donner à la firme une réputation 
bien justifiée. Nous avons parcouru tous ces ateliers 
avec la plus vive curiosité, mais nous n'avons pas à 
communiquer nos impressions à nos lecteurs, ces 
questions sortant du cadre de cette étude. 
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XV. — La salle des modèles. 

Avant de partir, jetons un coup d*œil sur la salle 
des modèles — nous devrions dire plutôt le musée — 
de l'usine Krupp. Elle contient les spécimens de tous 
les types de canon et de constructions militaires que 
Krupp a imaginés ou perfectionnés, elle forme l'his- 
toire parlante de ses recherches et de ses travaux. 
On y voit les plaques d'acier et de fer qui ont servi 
de cibles dans des expériences diverses et qui ont 
poussé toujours plus loin cette lutte à outrance entre 
la cuirasse et la bouche à feu ; on y trouve des échan- 
tillons de minerais, des éprouvettes de métal à canon, 
des éclats de bouches à feu mises en essai et dont 
l'étude attentive montre la somme de patience et de 
science que l'infatigable constructeur d'Essen a accu- 
mulée dans ses investigations de tous les jours. On y 
suit toutes les transformations qu'a subies son appa- 
reil de fermeture avant d'atteindre le degré de perfec- 
tion qu'il possède actuellement ; on y rencontre les 
bouches à feu de tout système, les appareils de ferme- 
ture Wahrendorf,.Kreiner, etc., en un mot, tout ce 
qui peut intéresser l'artilleur et le balisticien de 
n'importe quel pays. Au milieu de la salle se trouve 
groupé le matériel, brillant et coquet, de la batterie 
prussienne, tel qu'il sort des ateliers de Krupp. 
Tous ceux qui sont quelque peu compétents dans la 
fabrication du matériel de guerre doivent rendre ce 
témoignage que le matériel Krupp est soigné jusque 
dans ses détails les plus infimes. 
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Certes, si un éminent général a pu dire que <c Tarmée 
prussienne est un des instruments de guerre les plus 
perfectionnés qui soient au monde », à coup sûr, le 
matériel que possède aujourd'hui cette armée peut 
revendiquer une large part de cette flatteuse appré- 
ciation. 

N'oublions pas non plus la collection des différents 
projectiles que fabrique la maison, depuis l'obus pour 
le canon de 7.8 centimètres jusqu'à l'obus perce-cui- 
rasse en acier forgé et trempé, pesant 1,050 kilogram- 
mes et destiné au canon de 120 tonnes, et celui encore 
plus phénoménal, haut de 1"80 (4 calibres de lon- 
gueur) et pesant 1,500 kilogrammes, que tirera ce 
futur canon de 4-5 centimètres de calibre dont le poids 
atteindra certainement 140 à 150 tonnes! 

XVI. — Les polygones de Krupp. 

• 

Krupp possède un polygone annexé à l'établisse- 
ment même et où l'on essaye la résistance des pièces 
sortant de l'usine. On installe le canon sous une voûte 
dont les murs ont l'épaisseur suffisante pour résister 
aux éclats du métal, si la bouche à feu se brisait 
durant ce tir de résistance. Le canon est amené par 
chemin de fer au-dessus de la fosse et descendu à 
l'aide . d'une grue sur son affût ; quand la pièce est 
prête à tirer, tous les servants s'éloignent, et on met 
le feu au moyen de l'électricité. Les projectiles vont 
se loger dans une butte située à une centaine de 
mètres en avant. L'essai, nous le répétons, porte en 
premier lieu sur la façon matérielle dont la pièce se 
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comporte durant le tir, puis il permet de déterminer 
la vitesse initiale du projectile et les pressions des gaz 
de la poudre à Fintérieur du canon. 

Quant aux épreuves balistiques plus complètes, 
celles par exemple qui concernent les portées, la jus- 
tesse de tir, etc., elles s'opèrent dans le polygone que 
la maison Krupp possède à Meppen et qui, grâce à une 
longueur de 16,800 mètres et aux appai'eils perfec- 
tionnés dont il est pourvu, donne les plus grandes 
facilités pour procéder aux expériences les plus 
étendues. 

XVII. — L'importance des établissements Krupp. 

M. Krupp. 

Nous terminons cette étude par quelques chiffres 
qui en diront plus que toyt ce que nous avons donné 
au sujet de l'importance des établissements Krupp et 
qui montreront le chemin qui a été parcouru depuis 
1810, époque de leur création. 

Les établissements Krupp possédaient en 1885 : 

1"* Les aciéries d'Essen ; 

2** Les houillères près d'Essen et de Bochum ; 

3"* 54-7 mines de minerai de fer en Allemagne; 

4f" Diverses mines de minerai de fer près de Bilbao ; 

5** 4f usines près de Duisburg, Neuwied et Sayn ; 

G^'Un polygone près de Meppen; 

7** 4f bateaux à vapeur; 

8"* Plusieurs carrières, glaisières et sablières. 
Dans les usines fonctionnent : 

1 1 hauts fourneaux ; 
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1 ,542 fourneaux divers ; ' 

459 chaudières à vapeur ; 

82 marteaux-pilons à vapeur de 100 à 50,000 kilo- 
grammes ; 

21 trains de laminoirs ; 

451 machines à vapeur, d'une force totale de 
18,500 chevaux- vapeur, et dont — nous avons été 
heureux de rapprendre — un grand nombre sortent 
des ateliers de M. Vanden Kerchove, le constructeur 
gantois bien connu ; 

£t, enfin, 1,622 machines-outils diverses. 

La production totale des aciéries d'Essen s'est élevée, 
en 1881, à 260,000,000 de kilogrammes d'acier (acier 
fondu au creuset, acier Martin, acier Bessemer et 
puddlé) et de fer (fer homogène et fer forgé). 

On croit généralement que Krupp ne fabrique que 
des canons, — dont il a fourni jusqu'à présent plus 
de 21,000 pièces, — des affûts, des voitures d'artil- 
lerie, des projectiles et des fusées ; en un mot, qu'il 
ne construit que du matériel militaire. 

11 fournit aussi à l'industrie, comme nous l'avons 
dit, des rails, des éclisses, des essieux, des bandages, 
des roues, etc., tout ce qui concerne la voie et le maté- 
riel roulant des chemins de fer ; il fabrique des tôles 
pour chaudières et pour vaisseaux, des ponts de toute 
espèce, des arbres coudés, des ancres, des pièces for- 
gées pour les bâtiments de la marine marchande 
comme pour les types de la marine de guerre ; il ali- 
mente donc les besoins généraux du commerce et de 
l'industrie comme il satisfait aux exigences de l'art de 
la guerre. 
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Voici encore quelques chiffres intéressants, glanés 
au hasard : 

La consommation atteint à l'usine : 

Charbon et coke : 3,100 tonnes en moyenne par 
jour-ouvrier, dont environ 1,440 tonnes aux hauts 
fourneaux et aux vapeurs appartenant à rétablisse- 
ment. 

Eau : entre 18,854 et 26,896 mètres cubes par jour- 
ouvrier. 

Gaz d'éclairage : entre 15,550 et 42,700 mètres 
cubes par jour-ouvrier. 

Aux hauts fourneaux, 1,400 tonnes de minerai de 
fer, extrait des mines appartenant à Krupp, sont mis 
en œuvre, en moyenne, par jour. 

Les puits de l'établissement fournissent, en moyenne, 
par jour-ouvrier, 5,000 tonnes de houille. 

Les communications dans l'intérieur des aciéries 
d'Ëssen se font au moyen de 45 kilomètres de voies 
ferrées à ecartement normal, avec 14 locomotives et 
559 wagons, et 25 kilomètres dé voies étroites, avec 
14 locomotives et 544 wagonets. 

En outre, il faut compter 70 chevaux avec 191 tom- 
bereaux, 65 kilomètres de conduite télégraphique avec 
55 stations. 

Actuellement, il y a en plus, depuis 1884, 100 sta- 
tions téléphoniques. 

L'établissement possède pour ses propres besoins : 
un laboratoire chimique, des ateliers photographique 
et lithographique, une imprimerie et un atelier de 
reliure. 

Il existe une compagnie de pompiers, en perma- 
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nence, composée de 70 hommes environ et surveillant 
le fonctionnement de 32 appareils avertisseurs. 
. L'économat (dont le mouvement commercial attei- 
gnait en 1882 la somme de 3,7815000 marcs) com- 
porte : 1 hôtel, 9 estaminets, 1 fabrique d'eau de Seltz, 
1 minoterie à vapeur, 1 boulangerie, 1 boucherie, 
1 atelier de tailleurs et 2 de cordonniers, 46 magasins 
de débit pour épicerie, mercerie, quincaillerie, etc. 

D'après le dernier recensement général de sep- 
tembre 1881, le nombre total des personnes occupées 
à l'établissement s'élevait au chiffre de 19,605, dont 
11,211 aux aciéries et 8,394 aux usines, mines, etc., 
et le nombre des membres de famille (dont 13,083 en- 
fants fréquentent les classes) atteignait 43,776, de sorte 
que le nombre total des personnes dépendant de 
Krupp était 65,381. Sur ce nombre, 18,698 personnes 
habitent des maisons appartenant à l'établissement. 

Nous ne parlerons pas des nombreux établissements 
de bienfôisance, casernes pour ouvriers célibataires, 
bains, hôpitaux, écoles professionnelles. Si le pro- 
verbe dit vrai, « que l'oreille gauche nous tinte quand 
on dit du bien sur notre compte », Krupp ne doit plus 
s'entendre lui-même, car nul ne fait le bien comme 
lui. 

11 nous reste à dire un mot de M. Krupp lui-même, 
l'âme de tout ce que nous avons essayé de décrire. 

Le propriétaire actuel des établissements Krupp est 
un vieillard de septante-quatre ans, mais dont la santé 
de fer et l'activité défient l'âge et la maladie; il est 
encore actuellement le pivot de toutes ces vastes 
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entreprises dont les aciéries d'Essen sont le point de 
départ. 

On Ta appelé le Kanonenkœnig , comme on a 
nommé feu M. Van der Bilt le ce roi des chemins de 
fer ». Cette royauté, de mauvais aloi en ce qui con- 
cerne le grand financier américain, qui se contentait 
d'acheter les actions des lignes reconnues bonnes et 
productives, sans avoir construit un kilomètre de voie 
ferrée de sa vie, revient à juste titre à M. Krupp, 
puisqu'il a créé non seulement une artillerie à lui, 
mais encore le métal avec lequel elle est construite. 

E. MONTIIAYE. 
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